This is a reproduction of a library book that was digitized 
by Google as part of an ongoing effort to preserve the 
information in books and make it universally accessible. 


Google books 


https://books.google.com 


Google 


Über dieses Buch 


Dies ist ein digitales Exemplar eines Buches, das seit Generationen in den Regalen der Bibliotheken aufbewahrt wurde, bevor es von Google im 
Rahmen eines Projekts, mit dem die Bücher dieser Welt online verfügbar gemacht werden sollen, sorgfältig gescannt wurde. 


Das Buch hat das Urheberrecht überdauert und kann nun Öffentlich zugänglich gemacht werden. Ein öffentlich zugängliches Buch ist ein Buch, 
das niemals Urheberrechten unterlag oder bei dem die Schutzfrist des Urheberrechts abgelaufen ist. Ob ein Buch öffentlich zugänglich ist, kann 
von Land zu Land unterschiedlich sein. Öffentlich zugängliche Bücher sind unser Tor zur Vergangenheit und stellen ein geschichtliches, kulturelles 
und wissenschaftliches Vermögen dar, das häufig nur schwierig zu entdecken ist. 


Gebrauchsspuren, Anmerkungen und andere Randbemerkungen, die im Originalband enthalten sind, finden sich auch in dieser Datei — eine Erin- 
nerung an die lange Reise, die das Buch vom Verleger zu einer Bibliothek und weiter zu Ihnen hinter sich gebracht hat. 


Nutzungsrichtlinien 


Google ist stolz, mit Bibliotheken in partnerschaftlicher Zusammenarbeit öffentlich zugängliches Material zu digitalisieren und einer breiten Masse 
zugänglich zu machen. Öffentlich zugängliche Bücher gehören der Öffentlichkeit, und wir sind nur ihre Hüter. Nichtsdestotrotz ist diese 
Arbeit kostspielig. Um diese Ressource weiterhin zur Verfügung stellen zu können, haben wir Schritte unternommen, um den Missbrauch durch 
kommerzielle Parteien zu verhindern. Dazu gehören technische Einschränkungen für automatisierte Abfragen. 


Wir bitten Sie um Einhaltung folgender Richtlinien: 


+ Nutzung der Dateien zu nichtkommerziellen Zwecken Wir haben Google Buchsuche für Endanwender konzipiert und möchten, dass Sie diese 
Dateien nur für persönliche, nichtkommerzielle Zwecke verwenden. 


+ Keine automatisierten Abfragen Senden Sie keine automatisierten Abfragen irgendwelcher Art an das Google-System. Wenn Sie Recherchen 
über maschinelle Übersetzung, optische Zeichenerkennung oder andere Bereiche durchführen, in denen der Zugang zu Text in großen Mengen 
nützlich ist, wenden Sie sich bitte an uns. Wir fördern die Nutzung des öffentlich zugänglichen Materials für diese Zwecke und können Ihnen 
unter Umständen helfen. 


+ Beibehaltung von Google-Markenelementen Das "Wasserzeichen" von Google, das Sie in jeder Datei finden, ist wichtig zur Information über 
dieses Projekt und hilft den Anwendern weiteres Material über Google Buchsuche zu finden. Bitte entfernen Sie das Wasserzeichen nicht. 


+ Bewegen Sie sich innerhalb der Legalität Unabhängig von Ihrem Verwendungszweck müssen Sie sich Ihrer Verantwortung bewusst sein, 
sicherzustellen, dass Ihre Nutzung legal ist. Gehen Sie nicht davon aus, dass ein Buch, das nach unserem Dafürhalten für Nutzer in den USA 
öffentlich zugänglich ist, auch für Nutzer in anderen Ländern öffentlich zugänglich ist. Ob ein Buch noch dem Urheberrecht unterliegt, ist 
von Land zu Land verschieden. Wir können keine Beratung leisten, ob eine bestimmte Nutzung eines bestimmten Buches gesetzlich zulässig 
ist. Gehen Sie nicht davon aus, dass das Erscheinen eines Buchs in Google Buchsuche bedeutet, dass es in jeder Form und überall auf der 
Welt verwendet werden kann. Eine Urheberrechtsverletzung kann schwerwiegende Folgen haben. 


Über Google Buchsuche 


Das Ziel von Google besteht darin, die weltweiten Informationen zu organisieren und allgemein nutzbar und zugänglich zu machen. Google 
Buchsuche hilft Lesern dabei, die Bücher dieser Welt zu entdecken, und unterstützt Autoren und Verleger dabei, neue Zielgruppen zu erreichen. 


Den gesamten Buchtext können Sie im Internet unter|http: //books.google.comldurchsuchen. 


BAE. u CHASTE... SS SSS 
RR, OEE CCG CE Q: ca 
2: LEERE Ca | 
CGC 
U 


CUECA CCCa 
CCE SS < 
CEG 


KCK 
E 


' CQ L E & 
C & eC. CCE CE ( 
mae SOE GE EKG TIER 
« ec rede etree LET TER 
ALLE LE EOC KCC TÜRE c. 
GE CC ACL EEC KK (EOE 
CEC CCE RT LACK = eq x en KR LE K 4 
KC KE CEE KK EEK ELLE CCCECCG EQ < 
a 0 @ €aa í KLEA CKC A LE 
SL il CE a KL ALT € CCC 
CEC <4 CCE: «| EEC EC CELL 
ELCAECE CCE EKC A oC ‘eee 
eee CE EE KT CG OCC EEC CEE 
OEE ECC CCOE¥EC CELE (See a € 
CC CEC OTC CE COE ce c Ca 
CE CEC CET LTE eee oS K 
CEQ CE CCK C Cc ce ss : 
SSE GEE LAK «e 
OEE EE CCE CE CEE E.G SS SG KA 
KC €G K a, iC SS BE s a G ER 
i CCE CE ICL CKK i CK 
oe CE K ELER K: 


> 
Ar 
< 
m 
s 
A 


UNIVERSITY OF CALIFORNIA. 


ReceilOd. Klee. ‚189 


Accessions NoD 70 + . Class No. 


‘ y o> a. we ae “ , 
` P ` Í a : > J B ó À 
. u b 
ur a B p> “j a’ A ‘ = t4 a ` a 
. vs > Let on - Sa: .’* M a ‘ . 
734%, a co ru F nr pais - rne moe 
x € 4 . e pgr 4 oe a Ta > cs, 
í 4 A f; N pnd a a { >»? a ey 
Pee (Ce 4 vi ar nt - ‘ae AR EN a 
7 DA ? A ar. te, Jas Te Te rY 
ma = * r 4 AT ae T'AL E ee: ” sa 
>R EAT ~ ER Pi ur Nee ge a Fe 
A he ID 1h Mes Ses Fhe arin ‚ 

r as b wir ` J -> = y ce i ’» We 
ot a7 > = a a i. - =~ P: ry | = 
JEn Ae ade N a WET A 

AA AVAA Wi | 5 Ee, i L o Gs 
: oT KAT a ae . Vet „4 
Pte Ti ate 8 NE af re 
> ss r TE > . 5, oa , „a T ‘ xt, 
= TE r ar, PaA eti 5 r ch, r 
A. È ‘we ae b m Ea = La 
r KE Te v Pape FEN 
a ’ a P SA . + . 
k ic "i re : 4 a> ! ‚ u Pty 
oh ~ An .. «iy x @ a" a n - ` Da" ir 
E i Sji + > > ae a4 i 
« s ~pe fr > < 0 . A 
b è =, 4 -i zur X “a FW y 34 
ä 4 la +i Ss, b Pa | 
Taau Fe Me hk ahead 4 Le F wt è i 
> 7 1 $ ~ d i è 4 > ~gi> jn © be . 
Kr korf - pai a - 
4 4 a m g b k 
CETT A ee PAN d Pome > is 
N TATEN an PLR Oy mgs oa, a OF l 
a) a - +> m ô s eo’ 
i”. > ETT ~) v2 i? ior tee ~ "a "Aea A 
1 . > ~ wir in 4 ä er ° V pmr ra 
a ¢ Ain x . U á aé 
à =) ln ae ~~ A r . 
. oe oy U 7 A. ~*~ P afs í m 
ts e | rt yd . g f d M s P 
d P. é »_ Er p- n ee a an i 
Oy m “a P € PPN > * “ee 
J a y ad wes ` { - D 
Ay TED ‘ ` 7 > > a 
n A í e“ . s u mar $ `; B 
MP ve F t bm." 4:33 n ~ m t 
In iz ir á r vy A ~ Ak 
- > b x == 
at ei, pa ¢ . < ‘ at 
ə 
-DE * (J è 
+ ` u h 
~A si u . 
. > « X f . pi 24 E 
t in r u > . 
- . s u a 
. ~J s ' 
. , t P u € 
- r X . - i b 
' 
ii = 
v . 
4 ` 
J G 
. 
j E 
7 
pa r ; 
E 
J g 
A. 
. 


b i 
ro 
TSO 
V a 
yis 
da 
“4 
" 
à 
_ 
ç~ 
d 
. pe 
. 
+ 
ir p 
o “ 
P r 
hd 
. 


4 
PA we. “ 


* 


Pary 


BI 
ri" 


- 


AI ES 


mn 


5 


L > 
“i 


N, 


dA 


DE 
s 


PEN ree 


Digitized by Google 


Digitized by Google 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Unter Mitwirkung von 
Professor Dr. C. ENGLER in Karlsruhe 


herausgegeben von 


Ingenieur A. HOLLENBERG w Docent Dr. H. KAST 


in Stuttgart. in Karlsruhe. 


72. JAHRGANG. — 270%. BAND. ty Bey 


JAHRGANG 1391. 


(Der 6. Reihe 29. Band.) 


MIT 677 IN DEN TEXT GEDRUCKTEN UND 2 TAFELN ABBILDUNGEN. 


STUTTGART. 


VERLAG DER J. G. COTTA’SCHEN BUCHHANDLUNG 
NACHFOLGER. 


FIYON 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft in Stuttgart. 


Sechs 


“; + . 


Vig Ligh 


j 
Why 
HA 


LE, 


x 


MM 


J 


12. Jahrgang 1891. Bd. 279 Taf - 


Schnitt AB. Schnitt CD. 


Ken nn 00, ———— — — ——— — — | 


! ae Sa | TT 
SL FLOAT VW a 
IN > N ASS NN . N N N De X D \ N ~ - 


- Ar N N 


2550 - 


| 
NNN L UIIIII'<Q'_,I nya 
a NUN Py > Oe 2s ES: N ER SSS 


f 
/ 
f 
Ä 
le, 43 
~. f 
‘2 
wits 
WII 
f JA 4 F 
f 4 4 4 
f 4, 


REES 
ER 
GL 


N 
> Dar 


rè RN N N 
7 a INN N NN 7 Zu ER, 
IN UA OAS, N \ . 
3 NIS PAO SV 
SS SRR : 
Fr N N Ws N 
Le. SN NN : 
N a ` ‘ > 
= N 
EN WN S 
>: A SSA AAAS S 
NN \ 
Kr WSs N 
` 
` 


SA N N \ x VAV A, NN 2 4g NN N N AAR N N r AGARA 
EN AN AN SINN, RR RAR \ ASN n WEN ~ —~ 
N NA N NN N Re N N NN NN WAS, SAA NSP STR IR, SE RÄT SS FPR Oe Sa 
N NN 3 AN \ VA RN AN ` \ Br NN A N LIT Gi X p s 
3 \ DEN \ \ . N (=) Pe RS Soe ms ` 


Se 

N 
van 
N 
ER. : 


Malsstab. 


500 0 1 2 3 4 5 6 7 8m. 
| 


Dampfkessel-Anlage, System Kuhn. 
Ausgeführt für: Union, Deutsche Verlagsanstalt in Stuttgart 
von:-G. Kuhn Maschinenfabrik in Stuttgart - Berg. 


Lith. Anst. v. F. Wirtz, Darmstadt. 


en Digitized by Google 


DINGLERS üllsrzir) 
NF Tey, 
> Rag OR nz 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 279 Heft 1. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte & 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und fur das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 2. Januar 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


An unsere Leser. 


Dingiers Polytechnisches Journal stellt sich heute, mit dem beginnenden 72. Jahrgange, in 
einem neuen Gewande vor. 
| Zwar nicht ohne Zögern gingen wir dazu über. an der altgewolhnten Form. die durch die Länge der 
Zeit gewiss vielen unserer Leser lieb geworden war. zu ändern. 

Auf der anderen Seite lagen aber so gewichtige Gründe für eine Aenderung vor. dass diese unabweis- 
lich erschien. | 

Insbesondere verlangte die Rücksichtnahme auf die bildlichen Darstellungen. die ja so recht die Sprache 
der Technik bilden, gebieterisch ein grösseres Format. Auch wurde es vielfach als ein Uebelstand empfunden. 
dass Text und Abbildungen getrennt und letztere als lithograplirte Tafeln gebracht wurden. die. wenngleich 
herauslegbar, doch das Lesen des Journals erschwerten. 

Die grossartigen Fortschritte der Druckerei-Gewerbe haben es inzwischen ermöglicht. die erforder- 
lichen Figuren auf chemigraphischem Wege rasch und in tadelloser Ausführung herzustellen. Es wird daher 
unseren Lesern jedenfalls willkommen sein, wenn die bisherigen lithographirten Tafeln durch saubere Zinko- 
graphien ersetzt, und auf diese Weise Wort und Bild einander nahe gerückt werden. | ` 

Ausser dieser Bequemlichkeit bietet die Neuordnung den grossen Vortheil, dass sie eine beschleunigte 
Anfertigung des Figurenmaterials gestattet, so dass wir in Bezug auf rasche Veröffentlichung, auf welche 
wir, dem Bedürfnisse der Praxis entsprechend, besonders bedacht sind, in Zukunft in erster Reihe stehen werden. 

Dagegen sollen in zwanglosen Beilagen Tafeln, wie eine solche der heutigen Nummer beiliegt, gegeben 
werden, welche bewährte Ausführungen aus der Praxis bringen — eine Einrichtung. bei der wir des Beitalles 
unserer Leser sicher sind. 

Im Uebrigen bleibt das Programm des ‚Journals das bisherige bewährte, und es wird stets das Be- 
streben der Redaktion sein, die Leser. welche ja fast alle in einem speciellen Gewerbszweige thätig sind 
und ihre Fachblätter halten, über die wichtigsten Erscheinungen auf den, untereinander in so vielen Wechsel- 
beziehungen stehenden Gebieten der mechanischen. elektrotechnischen und chemischen Technologie auf dem 
Laufenden zu halten. 

Möge die getroffene Neuerung. welche der Verlagshandlung bedeutende Mehrkosten und der Redaktion 
erhebliche Mehrarbeit verursacht, dazu beitragen, die bisher so segensreiche Einwirkung unseres ‚Journals 
auf die technische Wissenschaft und die technischen Gewerbe zu verstärken und die Beziehungen zwischen 
den einzelnen Zweigen derselben zu beleben! 

Und so empfehlen wir Dinglers Polytechnisches Journal in der neuen Form dem Wohlwollen 
unserer bisherigen Leser und Mitarbeiter und sprechen die Hoffnung aus. dass die Neuordnung demselben 


viele neue Freunde zuführen werde. 


Die Redaktion. | Die Verlagshandlung. 


2 Dampfkessel nach dem Kuhn'schen Systeme. — Neue Feuer(Heiss)luftmaschinen. Heft 1. 


Dampfkessel nach dem Kuhn’schen Systeme. 
Mit Abbildungen auf Tafel 1. 


` Die Form und Einmauerung des Kessels, System Kuhn 
(D.R.P. Nr. 9563 vom 16. November 1879) ist aus der 
Zeichnung, welche wir der Freundlichkeit der Maschinen- 
fabrik G. Kuhn in Stuttgart-Berg verdanken, vollständig 
zu ersehen.- Er ist ein Cornwellkessel mit einem von fünf 
Gallowayröhren durchzogenen Feuerrohre, dessen vorderer 
Theil mittels eines eingeschalteten conischen Schusses zur 
Aufnahme eines geneigten Rostes, nach Tenbrink’scher Bau- 
weise, erweitert ist. Ein daselbst befindliches doppelt 
conisches Siederohr dient als solches und zugleich als 
Feuerbrücke. Die Feuergase durchstreichen zunächst das 
Feuerrohr, umspülen auf dem Wege nach vorn die untere 
und die seitliche Fläche, wenden sich dann, den Dampf- 
raum entlang, dem Kamine zu. Auf diese Weise ist die 
Kesselfläche möglichst vollständig ausgenutzt. Die Gesammt- 
heizfläche des Kessels beträgt 65 qm, die Rostfläche 1,2 qm, 
die Betriebsspannung 7 at. Es sind zwei einander gleiche 
Kessel vorhanden, von denen nur einer in Betrieb ist, 
während der andere als Reservekessel dient. Der Kessel 
liefert den Dampf für die Betriebsdampfmaschine, welche 
neben den anderen Druckpressen auch die zur Herstellung 
unseres Journales erforderliche treibt, sowie die zur Heizung 
und elektrische Beleuchtung nöthige Dampfmenge. 

Zur Feststellung der Leistungsfähigkeit der Kessel- 
anlage wurde am 4. Juni 1890 seitens des Württembergischen 
Kesselüberwachungstereines ein zehnstündiger Verdampfungs- 
versuch ausgeführt. Die Versuche währten von 7'; Uhr 
Morgens bis 7 Uhr Abends mit einer mittäglichen Unter- 
brechung von 17/2 Stunden, während welcher nur an einige 
Kochapparate Dampf abgegeben wurde. Die Zugstärke 
wurde mittels eines Steinmiiller’schen Zugmessers festge- 
stellt. Das zur Verwendung gekommene Heizmaterial war 
eine von der Harpener Bergbauactiengesellschaft gelieferte 
Nusskohle erster Güte, deren Heizwerth nach der durch 
die yrossherzogliche chemisch-technische Prüfungs- und Ver- 
suchsanstalt in Karlsruhe vorgenommenen Untersuchung 
die bedeutende Höhe von 8104 Wärmeeinheiten zeigte. 

Der zehnstündige Versuch lieferte folgende Ergebnisse: 
Speisewasser: Gesammtverdampfung 11680 k, mithin für 
die Stunde und 1 qm Heizfläche 17,97 k, bei einer mittleren 
Temperatur von 55,6°; mittlere Dampfspannung 6,5 at. 
Kohlen: Gesammtverbrauch 1142 k, mithin stündlich auf 
1 qm Rostfläche 86,8 k. Rückstände: an Asche und Schlacke 
54,5 k = 5,2 Proc. der verheizten Kohle. Temperatur der 
Rauchgase: beim Eintritt in den Fuchs 204°, beim Ver- 
lassen des Feuerrohres 311°, Luft im Kesselhause 30,5°, 
im Freien 23,3°. Zugstärke: im Fuchs gemessen 4 mm 
Wassersäule. Verdampfungsziffer: 1k Kohle = 11,2 Wasser, 
berechnet auf Wasser von 0° und Dampf von 100° = 
10,6 Wasser, zur Dampfbildung nutzbar gemachte Wärme- 
einheiten 6748. Hiernach ergibt sich der Nutzeffect der 
Anlage zu 83,2 Proc., was als recht günstig bezeichnet 
werden kann, verglichen mit den gewöhnlichen Ergebnissen, 
die gelegentlich der letzten Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Ingenieure von G. Schimming für Berliner Kessel- 
anlagen im Mittel zu 60 bis 65 Proc. angegeben wurden. 
Es sei noch erwähnt, obwohl diese Zahl nur örtliche Be- 

deutung hat, dass 1000 k Dampf 2,53 M. kosten. 


Neue Feuer(Heiss)luftmaschinen. 
Patentklasse 46. Mit Abbildungen. 


Die Feuerluftmaschinen finden in jüngerer Zeit wieder 
erhöhte Beachtung und eigenartige constructive Ausbildung, 
besonders in der von Benier angegebenen Richtung.' Die 
Erfolge dieser letzteren Maschine scheinen überhaupt die 
Ursache zur Vervollkommnung der Feuerluftmaschinen ge- 
wesen zu sein. In anderer Richtung ist die Beheizung der 
Luftmaschinen, und zwar sowohl der geschlossenen wie der 
offenen Maschinen, mit Explosionen von Gas- bezieh. Erdöl- 
gemischen oder nur durch Flammen von neuem angeregt 
worden. 

Die Feuerluftmaschine von G. Sturm in Köln-Ehrenfeld 
(D. R. P. Nr. 48727 vom 80. December 1888) besitzt zwei 
im spitzen Winkel zu einander stehende Cylinder, als Arbeits- 
cylinder A und als Luftpumpencylinder B (Fig. 1). 

Der Luftpumpenkolben saugt kalte Luft und schiebt 


etwa die Hälfte dieser Luft durch den Kanal FE, welcher | 


durch den Luftpumpenkolben abschliessbar ist, wieder ins 
Freie, um dem Arbeitskolben Zeit zu lassen, die früher 
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Fig. 2. 

Feuerluftmaschine von G. Sturm. | 
ausgenutzte Arbeitsluft auszustossen und seinen unteren 
todten Punkt annähernd zu erreichen, bevor die Compression 
nach Abschluss des Kanales E beginnt. Die Abbildung 2 
zeigt den Luftpumpen- und Arbeitskolben in einer Stellung, 
in welcher ersterer die Compression nahezu vollendet hat 
und der Arbeitskolben seinen Arbeitshub beginnt. 

Die Zuführung von Heizmaterial in den Arbeitscylinder 
erfolgt auf folgende Weise: Nach Bedarf wird der Kohlen- 
bagger G in Thätigkeit gesetzt. Dieser wirft ein Kohlen- 
stück auf den Kohlenfangschieber X (Fig. 2), welcher seine 
Bewegung von dem am Arbeitskolben befestigten Daumen L 
erhält und dazu dient, die Kohle regelmässig in den auf 
dem Arbeitskolben angebrachten Fangtrichter H fallen zu 
lassen, wenn der Arbeitskolben seinen oberen todten Punkt 
erreicht, um eine Zertrümmerung der Kohle zu vermeiden. 
Geht der Arbeitskolben abwärts, dann folgt das Kohlen- 
stück, und ist der Arbeitskolben weit genug abwärts ge- 
gangen, dann fällt die Kohle aus dem Fangtrichter H in 
die in der Arbeitscylinderwand vorhandene Hohlkehle F. 
Beim Rücklauf des Arbeitskolbens (nach aufwärts) bleibt 
die Kohle in der Hohlkehle F zurück und fällt, wenn der 
Arbeitskolben genügend aufwärts gegangen, aus der Hohl- 
kehle F durch die Einkerbung i ins Feuer. 


! 1888 267 * 193. 1889 272 * 289. 


Heft 1. 


Die beiden Cylinder A und B sind mit ihrer Mittel- 
linie aus der Mitte der Arbeitswelle herausgerückt, so dass 
die Schubstangen C und D während der Arbeits- bezieh. 
Compressionsperiode eine möglichst parallele Stellung mit 
den Cylinderachsen einnehmen. 

Eine Feuerluftmaschine mit Heizung der Arbeitsluft 
durch Erdöldampfverbrennung zeigt Fig. 3 nach der Aus- 
führung von J. Hargreaves in Farn- 
worth, England (D.R.P. Nr. 50570 
vom 14. Juni 1889). 

Die Luftpumpe ist durch Ka- 
nal 13 mit dem Regenerator 2 ver- 
bunden. Bewegt sich der Arbeits- 
kolben 6 nach auswärts, so drückt 
der Luftpumpenkolben die Luft 
an dem Ventil 14 vorbei durch den 
Regenerator nach der Brennkammer3. Pe A 
Durch ein Gelenk 15, welches von ` EEE 
dem Schwingarın 16 herabhängt, ist ve 
die Pleuelstange 7 mit dem Kolben 6 = 
verbunden, so dass seitlicher Druck : 
auf den Kolben ganz wesentlich ver- 
mindert wird. Regenerator 2 ist 
zum Theil mit aus Steingutspiralen 
gebildeten Blöcken angefüllt, von denen die nach der 
Brennkammer zu liegenden mit einander durch Brennen fest 
verbunden sind, während der nach der Luftpumpe zu gelegene 
Theil des Regenerators mit losen Spiralen ausgefüllt ist, 
welche zum Zwecke der Entfernung theer- oder kohlenstoff- 
haltiger Ablagerungen einzeln herausgenommen werden 
können. 18 ist ein ringförmiger, zwischen Arbeitscylinder 5 
und dessen Ausfütterung eingelegter Schaber zum Reinhalten 
der Kolbenaussenfläche. Die Ausfütterung ist aus metallenen 
Ringen mit Vertiefungen oder Vorsprüngen 20 und aus 
feuerfesten Blöcken 21 
zusammengesetzt, wel- 
che zwischen die Ringe 
passen und von den Vor- 
sprüngen oder Ver- 
tiefungen gehalten wer- 
den. 22 ist eine Düse 
zur Zuführung flüssigen 
Brennmaterials in die 
Brennkammer 3. Die 
Düsenmündung wird 
durch ein von einer 
Feder in seiner Stellung 
gehaltenes Ventil ge- 
schlossen und zu geeig- 
netem Zeitpunkte durch 
den gegen einen Kolben 
auf der Ventilspindel 
sich äussernden Flüssigkeitsdruck gehoben. Der Plunger 
der Brennstoffpumpe wird durch eine Feder nach vorwärts 
gedrückt und durch einen Winkelhebel mittels Hubscheibe 
zurückgezogen. 

Den Arbeitscylinder und die Brennkammer umgibt 
ein Wassermantel 29, von dessen höchstgelegenem Theile 
ein Rohr 30 nach dem Ventilgehäuse 31 abgeht. 
das Dampfzutrittsventil für die Brennkammer, welches 
Ventil zu geeignetem Zeitpunkte durch entsprechende Ver- 
bindung mit dem Dreieck 10, der Hubscheibe oder einem 
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Fig. 3. 
Feuerluftmaschine von Hargreaves. 


Fig. 4. 
Feuerluftmaschine der Société anonyme des Moteurs thermiques Gardie. 


32 ist | 
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anderen bewegten Motortheile bewegt wird. Ein Regulator 
erhält von der Kurbelwelle aus Drehbewegung und steht 
mit einer Nasein Verbindung, die ein Bewegen des Plungers 
der Brennstoffpumpe verhindern kann. 

Bei dem Motor der Société Anonyme des Moteurs 
thermiques Gardie in Nantes (D. R. P. Nr. 49909 vom 
15. Februar 1889) wird als Arbeitsluft in Folge Vermischung 
von Luft mit Dampf und Hindurch- 
leitens des Gemisches durch glühende 
Kohlen eine Art Wassergas benutzt. 
Fig. 4 zeigt die vorgeschlagene Ma- 
schine. 

Der Gaserzeuger C ist aus einem 
geschlossenen Behälter aus feuer- 
festem Stein gebildet, ist an seinem 
Boden durch einen Rost a geschlossen 
und besitzt unterhalb desselben einen 
Aschenkasten b. Mittels der Thür e 
wird der Gaserzeuger mit Brenn- 
stoffen angefillt. Die Brennstoffe 
werden durch eine Feuerstange von 
einem Loch d am oberen Ende des 
Gaserzeugers C durchgeführt, um 
die Asche zu entfernen. Schaulöcherg, 
welche durch Glimmerblattchen geschlossen sind, gestatten 
eine Beobachtung der Gaserzeugung. Das in C erzeugte Gas 
geht durch den Rost a und brennt bei gehobener Klappe ¢ 
über dem Rost f des Kessels .{. Der letztere besteht aus 
Röhren, welche zwischen Platten eingezogen sind; er ist 
mit einem Wasserstandszeiger o versehen und besitzt ein 
Speiserohr », das von einer Speisepumpe E sich abzweigt. 
Der in diesem Kessel erzeugte Dampf geht durch das Rohr A 
nach 7 zu einem Injector, welcher einen Luftstrom erzeugt 
und diesen mit dem Dampf in den Ueberhitzer B fördert. 

Der Ueberhitzer B 
wird durch Rohre ge- 
bildet, welche zwischen 
den zwei Platten ein- 
gezogen sind. Am An- 
fang des cylindrischen 
Theiles dieses Ueber- 
hitzers ist ein gebogenes 
Blech m angeordnet, 
welches ein Ausdehnen 
und Zusammenziehen 
des Ueberhitzers ge- 
stattet. Luft und Dampf 
kreisen um die Rohre 
des Ueberhitzers in den 
Zwischenraum zwischen 
den Platten, während 
durch den Innenraum 
des Rohres das heisse Gas passirt, welches den Rohren des 
Kessels A entströmt. Das in dem Ueberhitzer B ein- 
geschlossene Gemisch von Luft und Dampf, welches auf 
ungefähr 300° erhitzt ist, geht von dem unteren Ende des 
letzteren durch das Rohr J nach X in den oberen Theil 
des Gaserzeugers, zieht durch die aufgehäufte, im Brand 
befindliche Kohlenschicht, die Luft unterhält Inerbei die 
Verbrennung und der Dampf zersetzt sich in seine Bestand- 
theile, welche sich mit dem aus den Kohlen entwickelten 
Gas vermengen. Wenn der Strom von überhitzter Luft 
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und überhitztem Dampf in dem Gaserzeuger nach abwärts 
geht, kann man bei gedffneter Füllthür den Gaserzeuger 
auffüllen, ohne dass Gas entweicht. Ausserdem erhält man 
Gas, das frei von Theer und Rauch ist. Sicherheitsventile / 
und /ı sind oberhalb des Gaserzeugers und des Ueberhitzers 
angeordnet, um jeden Ueberdruck in diesen Apparaten zu 
vermeiden. Sie münden in einen Rohrstutzen D, der nach 
dem Schornstein abführt. 

Das aus den Röhren des Ueberhitzers strömende Gas 
gelangt durch eine obere Rohrleitung in einen Satz von 
„wei Waschapparaten F. 

Der erstere dieser beiden Waschapparate, welchen 
das Gas von oben nach unten durchströmt, enthält ein 
System Platten, welche auf einer centralen Stange ange- 
ordnet sind; letztere endet aber in einen Ring, mittels dessen 
man alle Platten auf einmal in die Höhe heben kann. Das 
durch ein Spitzrohr oben zugeführte Wasser fällt in Form 
eines Regens von Platte zu Platte bis in den unteren Theil 
des Waschapparates, welcher Theil durch eine Scheidewand 
in zwei Hälften getheilt ist. Das gewaschene und sich 
durch die Berührung mit dem Wasser abkühlende Gas geht 
unter die Scheidewand hindurch und steigt in dem zweiten 
Cylinder des Waschapparates in die Höhe. Es dient zur 
Erzeugung des erforderlichen Kraftmittels. 

Von dem Waschapparat F aus geht das Gas durch das 
Rohr K nach dem Compressor. 

Der Compressor wird durch denjenigen Theil des 
Arbeitscylinders gebildet, welcher unterhalb des Kolbens 
ist, während der Raum oberhalb des Kolbens zur Verbrennung 
und Expansion der Gase dient. 

Das Rohr k endigt in ein Einströmventil, welches den 
Eintritt des Gases in den unterhalb des Kolbens nach dem 
Cylinder führenden Kanal abschliesst. Das Einströmventil 
wird durch einen Steuerkamm unter Vermittelung des 
Hebels x bethätigt. Ein anderes Ventil, welches durch 
eine Feder belastet ist, lässt das comprimirte Gas ausströmen, 
welches dann durch das Rohr T nach dem Recuperator 
überströmt, wo es auf ungefähr 400° erhitzt wird. 

Der Motor hat zwei Cylinder gleicher Einrichtung. 
Beide sind in ihrem oberen Theil Arbeitscylinder; in ihrem 
unteren Theil bildet der eine Cylinder den Compressor für 
das Gas, der andere den Compressor für die mit dem Gas 
zu mischende Luft, welch letztere aus der den Motor um- 
gebenden Atmosphäre angesaugt wird. Jeder dieser Compres- 
soren gibt das Gas oder die Luft in comprimirtem Zustande 
und getrennt den Recuperatoren J oder J, ab, das Gas 
durch das Rohr T nach J, die Luft nach J}. 

Der Recuperator besteht aus einem inneren Blech- 
eylinder, welcher durch zwei Kugelhälften aus Gusseisen 
abgeschlossen wird. Zwischen letzteren sind Rohre ein- 
gezogen. Das verdichtete Gas tritt in den Recuperator 
ein, steigt im Innern der Rohre in die Höhe und geht 
durch ein oberes Rohr wieder ab. Rings um die Rohre 
kreisen von oben nach unten diejenigen heissen Gase, welche 
aus dem Arbeitscylinder nach der Verbrennung ausge- 
stossen wurden. Von dem Gasrecuperator J strömt das 
verdichtete Gas nach den Einströmventilen der beiden 
Arbeitscylinder H. Die verdichtete Luft strömt von ihrem 
Recuperator J; ebenfalls nach den Einströmventilen c, der 
Arbeitscylinder. 

Das Einströmventil c, für das Gas ist von demjenigen c, 
fiir die Luft durch eine Scheidewand getrennt. Die durch 
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Federn geschlossenen Zulassventile c, und c, werden mittels 
Hebels von Steuerkämmen beeinflusst. Zwischen den 
Kammern der Zulassventile ec, und c, und der inneren 
Cylinderfläche liegt ein Raum, in welchem die feine Zer- 
theilung und Mischung der Luft und des Gases vor sich 
geht. Die feine Zertheilung von Luft und Gas wird durch 
einen Vertheiler erreicht, welcher aus parallelen Stahlplätt- 


' chen besteht, welche die ganze wagerechte Oberfläche des 


| 
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freien Raumes einnehmen und unter sich feine Zwischen- 
räume lassen, die auf einer Seite abwechselnd nach dem 
Gasventil und nach dem Luftventil hinführen. 

Das Gas und die Luft kommen so in sehr feinen über 
einander liegenden Schichten nach dem Cylinder und ent- 
zünden sich bei ihrem Eintritt in den Cylinder. 


Fig. 5. 
Feuerluftmaschine von L. Genty. 


Die Zündung erfolgt an einem kleinen Hütchen aus 
Platin, welches durch eine Lampe stets auf Rothglut er- 
hitzt wird. 

Fig. 5 zeigt eine der Bénier’schen Maschine verwandte 
Feuerluftmaschine von L. Genty in Tours, Frankreich 
(D.R.P. Nr. 52477 vom 22. September 1889). 

Die Luft wird durch Pumpe A aus der umgebenden 
Luft angesaugt und durch Rohr B in den Raum R ge- 
drückt. Aus letzterem gelangt die Luft durch Ventil V 
und Rohr T in den aus einem Rohrbündel gebildeten Er- 
hitzer /, welcher durch die die Röhren umspülenden Abgase 
erhitzt wird. Beim Durchgang der Luft durch genannte 
Röhren erhitzt sich dieselbe und gelangt nach dem Zutritts- 
ventil, welches die Luft in die Brennkammer F vertheilt. 
In dieser Brennkammer erhitzt sich die Luft und tritt 
hierauf in den Betriebscylinder über, in dem sie zunächst 
mit vollem Druck und dann mit Expansion wirkt, welche 
auf Kosten des Ueberschusses an von der Brennkammer 
an den Cylinder abgegebener Hitze eintritt. Nach Ein- 
wirkung der heissen Gase auf den Betriebskolben werden die- 
selben durch das innerlich mit Chamotte ausgefütterte Aus- 
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trittsventil in die den rohrförmigen Erhitzer L umgebende 
Kammer übergeführt, um in letzterer die Röhren zu um- 
spülen und dann durch Kanal Hins Freie zu entweichen. 

Die Brennkammer wird durch Chamotteziegel X ge- 
bildet, die in einen Metallmantel eingesetzt werden. 

Um in der Brennkammer das Brennmaterial ohne Rost 
zu verbrennen, sind deren innere Wände dergestalt ange- 
ordnet, dass sich in der Brennkammer das Brennmaterial 
als Böschung oder Haufen 7, 2 ablagert. Dies kann man 
beispielsweise durch eine nahezu in der mittleren Höhe 
gelegene Einschnürung 3, 4, sowie eine am Boden der Brenn- 
kammer vorgesehene Verbreiterung erreichen. Die Luft, 
welche an die obere Schicht der über dem verbreiterten 
Boden der Brennkammer gebildeten Einschnürung heran- 
tritt, vertheilt sich durch die Masse des Brennmaterials, 
das hierdurch mit grosser Fläche freiliegt und sich erhitzt. 
Es kann auf diese Weise der Rost wegfallen, der gewöhn- 
lich bei Wärmemotoren eine beständige Unterhaltung er- 
fordert und sehr oft nicht betriebsfähig ist. Die mit dem 
Brennmaterial in Berührung kommenden Theile werden 
mit einer zweiten Chamotteverkleidung Y versehen, welche 
bei kleinen Reparaturen durch die Thür 5 der Breunkammer 
eingebracht wird, während bei ihrer vollständigen Erneue- 
rung die Brennkammer eingerissen werden muss. 

Die Beschickung erfolgt mittels des bei O ersicht- 
lichen Apparates; derselbe besteht aus einem in einem 
hoblen Halbcylinder sich drehenden Cylinder A. Durch zwei 
um die Achse Z drehbar angeordnete und durch aufklapp- 
bare Bolzen festgehaltene Hebel wird der Cylinder im 
Halbcylinder festgehalten. Nach Einführung des Brenn- 
materials in die Oeffnung O wird der Cylinder K mittels 
Kurbel oder durch eine mit der Antriebswelle verbundene 
Transmission in Drehung versetzt, so dass das Brennmaterial 
vor den Kanal U zu liegen kommt und in die Brennkammer 
herabfallen kann. Ein mit Glasscheibe versehenes Schau- 
loch gestattet die Beaufsichtigung der Brennkammer, wenn 
sich der Beschickungsapparat in der vorbeschriebenen 
Stellung befindet. Um die Hitzeeinwirkung gegen den 
Cylinder X zu vermindern, ist dieser durch einen die Wärme 
nicht weiter leitenden Einsatz innerhalb einer Höhlung 
geschützt, die bei normaler Stellung des Apparates an der 
Eintrittsmündung des Kanals U liegt. 

Um den oberen Theil der Brennkammer, also den 
Kanal U besichtigen oder Feuer anzünden zu können, hebt 
man den Cylinder K von seinem Sitze ab. 

Der hohl ausgeführte Kolben ist an seinem unteren, 
mit der Flamme in Berührung kommenden Theile mit einer 
Chamottebekleidung 7 versehen. Im oberen Theile sind 
zur Sicherung der Dichtung die Ringe & eingelegt, unter 
denen sich eine ringförmige Nuth 9 befindet; durch letztere 
tritt ein Strom frischer Luft ein, die durch einen Schlauch ¢ 
direct dem Behälter R entnommen wird. 

Während der Compressions- und Admissionsperiode 
der Luft in die Brennkammer, sowie während der Expan- 
sionsperiode würden die mit Staubtheilchen geschwängerten 
heissen Gase das Bestreben haben, durch die Ringe 8 hin- 
- durchzugehen und letztere, sowie die Innenfläche des Cylinders 
zu beschädigen. 

Um den Staubzutritt zu den Kolbengleitflächen zu ver- 
hindern, hebt sich, sobald im Cylinder ein merklicher Druck 
auftritt, das Kölbchen p, welches durch Kanal 35 mit der 
unter den Ringen 8 gelegenen Nuth 9 in Verbindung steht, 
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und legt Oeffnungen frei, die durch den Schlauch ¢ mit dem 
Behälter für comprimirte Luft in beständiger Verbindung 
stehen. 

Die aus diesem Behälter /? zuströmende Luft tritt dann 
in die Nuth 9 ein und bläst von dieser von oben nach 
unten gegen die Brennkammer durch den ringfirmigen 
Spalt 9, welcher zwischen der Verlängerung des Kolbens 
und dem Cylinder vorhanden ist. 

Am Ende des Aufganges des Kolbens findet der Luft- 
austritt statt und in demselben Augenblick schliesst sich 
unter Vermittelung eines Anschlages 5 der Kolben p von 
neuem. Der weitere Zutritt von Luft in die Höhlung 9 wird 
bierdurch wiihrend der gesammten Dauer des Austritts unter- 
brochen, also so lange, als in dem Cylinder kein Druck 
vorhanden ist. Eine Schraubenfeder verhindert während 
dieser gesammten Periode ein Anheben des Kolbens p 
durch den beim Luftaustritt auftretenden Gegendruck. 

Die Luftpumpe 4 befindet sich in der Verlängerung 
des Cylinders und wird von einem Deckel überdeckt, in 
dem sich sämmtliche Saug- und Druckventile angeordnet 
finden, so dass der Zutritt zu letzteren ein äusserst leichter 
ist. Die Ventile können an Ort und Stelle eingestellt 
werden oder man kann sie im Bedarfsfalle durch Abnahme 
der Haube der Pumpe auf einem Arbeitstisch justiren, was 
bequemer ist. | 

Die Antriebswelle trägt eine Hubscheibe; durch diese 
Hubscheibe wird das Oeffnen des Luftzutrittsventils unter 
Anheben eines Röllchens bewirkt. Zu diesem Zwecke sind 
an der Hubscheibe eine Anzahl von Stufenprofilen von 
solcher Anordnung angebracht, dass sich das Zutrittsventil 
immer zu demselben Zeitpunkte des Kolbenhubes öffnet, 
sich aber mehr oder weniger spät schliesst, je nachdem 
das Röllchen auf der einen oder anderen Stufe sich abwälzt. 
Diese Verrückung des Röllchens erfolgt durch seine Ver- 
bindung mit dem Centrifugalregulator. 

Bei der in Fig. 6 dargestellten Feuerluftmaschine von 
J. Hargreaves in Widnes, England (D. R. P. Nr. 52482 vom 
6. November 1589) ist auf die Vermengungy der Arbeits- 
luft mit Wasser bezieh. Wasserdampf zurückgegriffen und 
zur Beheizung flüssiger Brennstoff vorgesehen. 

Die untere Hälfte des Arbeitskolbens 2 ist aus einem 
innen liegenden Hohlkörper 3 und einem denselben um- 
schliessenden Hohlkörper 4 gebildet, so dass zwischen beiden 
Körpern ein Raum 5 zum freien Umlauf des Wassers ver- 
bleibt. An der Innenfläche des Hohlkörpers # sitzen eine 
Anzahl von Rippen 6, welche das Wasser nöthigen, an der 
Innenwand des umgebenden Körpers 4, statt direct vom 
Zuleitungsrohr 7, nach dem Abtlussrohr 8 zu fliessen. Die 
Rippen % können statt am umgebenden Körper auch am 
inneren Körper sitzen, oder es können dieselben auf beide 
Körper vertheilt sein. An der Unterfläche des Körpers 4 
sind Nuthen 9 angegossen, in welche die Schutzplatten 10 
an den Flantschen 7/ eingehängt werden. Die Platten 10 
sind so bemessen, dass sie sich frei ausdehnen und zusammen- 
ziehen können, wodurch die Bildung von Buckeln oder ein 
Werfen derselben vermieden wird; gleichzeitig können die 
schadhaften Theile leicht ausgewechselt werden. Zwischen 
die Schutzplatten 10 und die Aussenfläche des umgebenden 
Körpers 4 kann ein schlechter Wüärmeleiter, wie Asbest, 
eingelegt werden. 

Der auf dem Arbeitskolben sitzende Oelbehälter 12 ist 
mit einem hohlen, durch Feder /$ in seiner Stellung ge- 
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haltenen Plungerkolben 13 ausgestattet. Am Boden des 
letzteren sitzt ein Ventil 75, das sich nach dem Arbeits- 
kolben hin öffnet und durch eine Feder 16 gehalten wird. 
Aus dem Raum 17 unterhalb des Plungers führt ein Kanäl- 
chen nach den Kolbenringen 18. 19 ist ein aus dem Motor- 
rahmen vorspringendes Klötzchen, gegen welches Plunger 13 
beim Aufwärtsgang des Kolbens trifft, wodurch der Plunger 
in den Oelbehälter hineingedrückt wird, so dass beim 
Niedergang des Kolbens aus dem Raum 17 Oel durch 
die Nuthen für die Kolbenringe /8 gedrückt wird. Feder 14 
schiebt den Plunger 13 in seine Ausgangstellung zurück, 
- wobei unter demselben ein theilweises Vacuum erzeugt 
wird. In der Zeichnung ist nur ein Oelbeh&lter angegeben, 
es empfiehlt sich aber, für jeden Kolbenring einen besonderen 
Oelbehälter aufzusetzen. Der 
Atmosphärendruck gegen das 
Oel im Plunger 13 drückt 
einen kleinen Theil dieses Oeles 
am Ventil 15 vorüber nach 
dem Raum 17, um den ab- 
gelaufenen Theil von neuem 
zu ersetzen. 

Zur Unterstützung der 
Verbrennung im Arbeitscylin- 
der dient eine Luftpumpe 20, 
die am Austrittsende des Re- 
generators 21 aufgestellt ist 
und die Luft direct in dieses 
Ende einführt. Des soliden 
Aufbaues halber ist genannte 
Luftpumpe nahe am Arbeits- 
cylinder 7 aufgestellt, während 
der Regenerator vor letzterem 
liegt und das Schwungrad 
auf der anderen Seite des Luft- 
pumpencylinders aufgesteckt 
ist. Soll sich das Schwungrad 
zwischen Arbeitscylinder und 
Luftpumpe befinden, so erhält 
der Regenerator seine Aufstel- 
lung unter der Kurbelwelle und 
zwischen Arbeitscylinder und 
Luftpumpe. Unter der Luft- 
pumpe ist ein mit Schwamm, 
Spänen oder dergleichen po- 
röser, mit Wasser angefeuch- 
teter Masse angefüllter Raum angeordnet, so dass die Luft 
bei ihrem Uebertritt nach der Pumpe etwas Wasser auf- 
nimmt und sich etwas abkühlt, wodurch die Expansions- 
kraft der Luft bei ihrer Verbrennung im Arbeitscylinder 
vergrössert wird. 

Die seitlich von der Kolbenstange 26 in Lagern 25 
gelagerte Kurbelwelle und die Pleuelstange 28 ist zwischen 
dem Querhaupt der Kolbenstange und der Kurbel so an- 
geordnet, dass beim Ausgang des Kolbens und bei Ver- 
richtung von Arbeit die Pleuelstange mit der Kolbenstange 
einen kleinen Winkel, dagegen beim Eingang des Kolbens 
und bei Nichtverrichtung von Arbeit einen grossen Winkel 
mit der Kolbenstange bildet, wodurch in Querrichtung 
auftretender Druck vermindert wird. Bei der Pleuel- 
stange zwischen dem Luftpumpenplunger und der Kurbel- 
scheibe 32 ist die Anordnung der Theile umgekehrt inso- 
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fern, als die Luftpumpe beim Eingang und nicht beim 
Ausgang des Kolbens Arbeit verrichtet. Ausser diesen 
entgegengesetzten Verbindungen eilt die vom Arbeitskolben 
bethätigte Kurbel etwas vor der Luftpumpe voraus, damit 
zu geeignetem Zeitpunkt die Luft in den Arbeitscylinder 
eingedrückt ist. Der den Arbeitscylinder umgebende 
Wassermantel 42 steht mit dem unteren, mit Wasser an- 
gefüllten Raum 43 durch das teleskopartig zusammenschieb- 
bare Rohr 8 mit dem Raum 5 in Verbindung. Durch diese 
Anordnung wird mittels einer Pumpe das Wasser durch eine 
Schlange, in welcher es einen geringen Theil der von den 
Auspuffgasen noch herrührenden Luft absorbirt, und hierauf 
durch den Raum 5 gedriickt, in welchem es sich weiter 
erwärmt, während der Kolben verhältnissmässig kühl bleibt, 
woraufdieses Wasserim Verein 
mitim Raum 5 gegebenenfalls 
entwickeltem Dampf in den 
Raum 43 übertritt und sich 
weiter erbitzt. Aus dem Man- 
tel 43 gelangt das Wasser und 
der Dampf durch Ventil #4 in 
das Gefäss 45, in welchem der 
Dampf vom Wasser getrennt 
wird. Dieses Gefäss ist von 
der üblichen Construction und 
als Condensationswasserablei- 
ter bekannt. Erfinder em- 
pfiehlt die als Centrifugal- 
Condensationswasserableiter 
bekannten Apparate. Ventil 44 
verhindert das Zurückströmen 
des Dampfes und des Wassers 
nach dem Mantel 43. 46 ist 
ein vom Gefäss 45 nach dem 
Ventil 47 führendes Rohr. 
48 ist ein das Ventil 47 mit 
dem kühlgehaltenen Ende des 
Regenerators 21 verbindendes 
Rohr. Da Ventil 47 durch 
ein Excenter oder einen ge- 
eigneten Mechanismus 29 von 
der Welle aus bethätigt wird, 
> BE RER G so kann, wenn der grössere 
2 mn | Theil der Luft von der Luft- 
pumpe zugeführt worden ist, 
Dampf aus dem Gefäss 45 in 
den Regenerator übertreten und die Luft in den Ver- 
brennungsraum übergeführt werden. Die Pumpe zur Zu- 
führung flüssigen Brennmaterials, welche in der üblichen 
Weise von einer Feder und einem Gestänge bethätigt wird. 
bildet einen Theil des Injectors zur Einspritzung des Brenn- 
materials. 

Derselbe Erfinder bringt auch den in Fig.7 dargestellten 
Motor (D.R.P. Nr. 47730 vom 20. December 1887) in 
Vorschlag, welcher durch erhitzte Luft oder ein Gemisch 
erbitzter Luft und Dampf betrieben wird, welches in eine 
geschlossene Verbrennungskammer unmittelbar unter dem 
Arbeitskolben eingeleitet und hier durch Verbrennen von 
flüssigem oder gasförmigem Brennmaterial zum Betriebe 
des Arbeitskolbens ausgedehnt wird. Zu diesem Zwecke 
stehen mit der Verbrennungskammer, in welcher die Kraft- 
flüssigkeit (erhitzte Luft oder erhitzte Luft und Dampf 
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gemischt) dureh Verbrennung E oder flüssigen 
Brennmaterials ausgedehnt wird, ein Regenerator in Ver- 
bindung, in welchem ein grosser Theil der Hitze der Aus- 
puffgase angesammelt wird, um dieselbe an den nächst- 
folgenden Strom der Kraftflüssigkeit auf seinem Wege in 
die Verbrennungskammer abzugeben; ferner ein Ueber- 
hitzer, durch welchen die vom Regenerator kommenden 
Auspuffgase bindurchströmen und ihn erhitzen; schliesslich 
noch ein Saturationskessel, der ebenfalls zur Wärmeabgabe 
von den Auspuffgasen durchströmt wird. 

Der Arbeitseylinder 1, in welchem der hohle, mit 
Wasser gefüllte Kolben 3 arbeitet, wird durch eine Ver- 
längerung der Verbrennungskammer 2 nach oben gebildet. 
Cylinder und Kolben sind mit einer Bekleidung 4 ver- 
sehen, um zwischen den Wänden und der Bekleidung einen 
Hohlraum 5 zu bilden, der mit nicht leitendem Material 
ausgefüllt wird. Asbest, mit Theer gemischt und in einer 
Lage von etwa 1 cm Dicke in den Hohlraum eingelegt, 
bildet eine gute Zwischenschicht, die den Zweck hat, dass 
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aufgenommen und abgegeben wird. 


Die Verbrennungskammer 2, der Herd und der Re- 
generator sind von einem Wassermantel 9 umgeben. 
Ueber dem Arbeitscylinder ist eine durch die Kolben- 
stange 3 betriebene Luftpumpe 10 angeordnet, in welche 
die Pumpe 7/7 Wasser einspritzt. Mit der Luftpumpe 10 
ist durch ein Rohr der Saturationskessel 12 verbunden 
und der letztere durch ein Rohr mit dem Ueberhitzer 13. 
Der Saturationskessel 12 ist von den Heizröhren 15, der 
Ueberhitzer 13 von den Heizröhren /7 durchzogen, die durch 
die mittels Stopfbüchse 19 angeschlossene Haube 18 mit 
einander in Verbindung stehen. Es ist zur grösseren Aus- 
nutzung des Brennmaterials empfehlenswerth, die Sättigung 
und die Ueberhitzung zu trennen, wie dies hier gezeigt 
ist; man kann aber auch beides in einem Gefässe ver- 
einigen, wenn es sich darum handelt, die Anlagekosten zu 
verringen. 

Bei 14 mündet ein Wasserzerstäuber in den Kessel /?, 
während bei 16 ein Dampfstrahlapparat den im 
Kolben und Wassermantel entwickelten Dampf in 
den Ueberhitzer 13 überleitet. 

Das an einem Ende der Spindel sitzende Ventil 
schliesst das Rohr am Austrittsende ab. Ventil 14 
bleibt geschlossen, bis es von dem im Zufuhr- 
rohre befindlichen Druck gegen den Druck der 
Feder geöffnet wird. Das unter hohem Drucke 
und durch einen sehr kleinen ringförmigen Spalt 
eintretende Wasser nimmt dabei die zu seiner Dif- 
fusion vortheilhafte Nebelform an. 

Diese Einrichtung des Zerstäubers kann sowohl 
für Wassereintritt in die Luftpumpe 10 als auch 
bei 32 zum Zerstäuben des Brennmaterials beim 
Eintritt in die Kammer vortheilhaft zur Anwen- 
dung kommen; in letzterem Falle wird das flüssige 
Brennmaterial durch eine kleine Pumpe 31 in den 
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die Bekleidung des Cylinders und des Kolbens eine hohe 
Temperatur annehmen kann, ohne dass das übrige Metall 
der genannten Theile zu sehr leidet, und um ferner eine 
zu hohe Dampfentwickelung zu verbüten, die, wenn der 
Kraftflüssigkeit zu viel Dampf zugeführt wird, schädlich 
auf die Verbrennung einwirken kann. Unter der Ver- 
brennungskammer 2, und von dieser durch eine durch- 
brochene Wand 7 aus feuerfestem Material geschieden, 
befindet sich ein Raum, der den doppelten Zweck hat, dass in 
ihm die in der Kraftflüssigkeit verbliebenen Kohlenwasser- 
stoffe noch verbrennen und dass in ihm vor der Ingang- 
setzung der Maschine durch eine Seitendffnung ein Feuer zur 
Erhitzung aller umgebenden Theile angemacht werden kann. 

Der Regenerator ist vollständig mit feuerfestem Material 
gefüllt, unter Belassung der nöthigen Durchgangskanäle, 
um das Arbeitsfluidum bei seinem Durchströmen nach 
Kammer 2 einer intensiven Hitze auszusetzen. Zur Fül- 
lung des Regenerators können Stangen aus feuerfestem 
Material mit schraubenförmigen Kanälen an der Oberfläche 
genommen werden, oder abwechselnd gerade und gewellte 
Metallplatten oder Streifen aus Platin oder anderem nicht 
leicht oxydirenden Metall; oder es kann ein sich drehender 
Regenerator zur Anwendung kommen, durch den an jeder 


Zerstäuber hineingedrückt. 

DieKraftflüssigkeit tritt von dem Ueberhitzer 13 

durch die Drosselklappe 26, Abschlussventil und 
Rückschlagventil 27, sodann durch das Steuerventil 28 durch 
den Regenerator in den Arbeitscylinder, woselbst es durch 
Verbrennung flüssigen oder gasförmigen Brennmaterials 
ausgedehnt und nach Verrichtung seiner Arbeit durch den 
Regenerator nach dem Austrittsventil 29, durch das 
Rohr 30 in die Heizröhren 17 des Ueberhitzers 13 und von 
da durch die Haube /8 nach den Heizröhren 15 des Satura- 
tionskessels 12 übertritt, um schliesslich durch das Auspuff- 
rohr 30 ins Freie zu gelangen. Die in Fig. 7 eingezeichnete 
Nebenfigur zeigt die Einrichtung, um die Bewegung der 
Pumpe 31 zur Veränderung des in die Verbrennungskammer 
einzuspritzenden Quantums flüssigen Brennmaterials zu 
reguliren. Das eine Ende der Stange 33 ist mit dem Pumpen- 
kolben, das andere mit einem Stein in dem Schlitz 34 
des Hebels 35 verbunden; der Stein kann zur Aenderung 
des Hubes auf Schrauben 37 in dem Schlitze verschoben 
werden. Hebel 35 ist bei 36 drehbar und wird durch eine 
Hubscheibe 38 ausgeschwungen, die durch die Maschine 
Umlauf erhält. Durch Feder 39 wird das freie Ende des 
Hebels 35 gegen die Hubscheibe angepresst. An diesem 
Ende ist auch die Nase 40 angebracht, in deren Bahn der 
durch den Regulator bewegte Fanghebel 41 eintreten kann 
und bei zu schnellem Gange der Maschine die Pumpenbe- 
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wegung bis auf einen geringen Aushub durch Scheibe 38 | 


vermindert. 

Die Pumpen 55 und 56 entnehmen aus dem unteren 
Theil des Saturationskessels Wasser, von denen Pumpe 55 
durch ein Rohr Wasser an den Zerstäuber 14, Pumpe 56 
durch Rohr 57 und 58 Wasser an das Innere des Arbeits- 
kolbens 3 abgibt. Rohr 59 umgibt das Rohr 58 theil- 
weise und geht durch eine Stopfbüchse 67 nach Rohr 60, 
welches Wasser und Dampf aus Kolben 3 in den Wasser- 
mantel 9 überleitet. Aus dem oberen Theil des letzteren 
wird der Dampf durch Rohr 62 in den oberen Theil des 
Dampfkessels 64 übergeführt. Wassermantel 9 und Kessel 64 
stehen im unteren Theil auch noch mittels Rohres 63 in 
Verbindung. Von dem Dampfventil 66 des genannten 
Kessels kann durch ein Rohr Dampf nach dem Injector 16 
oder nach der Dampfmaschine 67 geleitet werden, welch’ 
letztere die Luftcompressionspumpe 68 treibt, zur Speisung 
des Saturationskessels 12 mit gepresster Luft durch Rohr 69. 

Zur Inbetriebsetzung des Motors wird wie folgt ver- 
fahren: 

Auf dem Herd unter Rost 7 wird durch die Seitenöffnung 
ein Feuer angemacht, um die umgebenden Theile auf Roth- 
glut zu bringen und namentlich um die durchbrochene Wand 7 
durchzuheizen. Die Verbrennungsproducte dieses Feuers 
werden theilweise durch Platte 7 in den Raum 2, von wo 
sie durch eine verschliessbare (nicht gezeichnete) Oeffnung 
entweichen, und theilweise nach rechts durch den Regenerator 
geleitet. Gleichzeitig wird durch Feuer auf dem Rost 65 
im Dampfkessel 64 Dampf erzeugt, durch welchen der 
Dampfmantel 9 angeheizt wird. Sodann wird die Dampf- 
maschine 67 in Betrieb gesetzt, um Luft in den Saturations- 
kessel 12 und Ueberhitzer 13 zu drücken. Ist hier ge- 
nügender Druck vorhanden und bei 7 alles gut erhitzt, so 
werden Seitenöffnung und die Abzugsöffnung im Verbren- 
nungsraum 2 geschlossen. Sodann wird der Kolben 3 auf den 
tiefsten Punkt gebracht, wodurch sich das Steuerventil 28 
öffnet, und wird das Absperrventil 27 geöffnet, wodurch 
nun der folgende Kreislauf von Vorgängen beginnt: 

Die im Saturationskessel und Ueberhitzer aufgespeicherte 
Luft strömt durch Ventil 28 in den Regenerator. in 
welchem sie sich erhitzt und ausdehnt, geht dann durch die 
Oeffnungen der Wand 7, woselbst sie auf in feinen Sprüh- 
regen zertheiltes flüssiges Brennmaterial trifft, das sich nun 
entzündet, wodurch sich grosse Hitze entwickelt. und weitere 
Ausdehnung der heissen Luft stattfindet. Hat dadurch der 
Kolben ein Drittel seines Aufgangs bewirkt, so schliesst 
sich das Steuerventil 28 und die eingeschlossene Luft ex- 
pandirt, bis der Kolben seinen Aufgang vollendet hat. In 
diesem Augenblick öffnet sich das Austrittsventil 29 und 
es strömen die Verbrennungsproducte aus Kammer 2 
durch die Wand 7, den Herd, durch den Regenerator unter 
Abgabe eines grossen Theiles ihrer Hitze, von wo sie durch 
Ableitungsrohr 30 in die Heizröhren 77 und dann durch 
Haube 18 in die Heizröhren 15 übertreten, um durch Aus- 
puffrohr 30 schliesslich zu entweichen. Bei diesem Ab- 
strömen aus Kammer 2 bis aus dem Rohr 30 sind die 
Verbrennungsproducte von Rothglut bis auf eine Tempe- 
ratur zurückgegangen, die wenig höher ist, als die durch 
Luftpumpe 70 zugeführte Luft hat. Die von dieser Pumpe 
nunmehr zugeführte Luft verfolgt den entgegengesetzten 
Weg der Verbrennungsproducte, wobei sich ihre Temperatur 
ganz wesentlich erhöht. Die beim Kolbenaufgang aus 
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Pumpe 10 weggedrückte angefeuchtete Luft, die zunächst 
in den Saturationskessel 12 gelangt, wird hier bereits stark 
angeheizt und wird das sich ansammelnde Wasser im Kreis- 
lauf durch Pumpe 55 und Zerstäuber 14 immer wieder 
eingetrieben, so dass hier so viel wie möglich die Hitze 
der Abgase noch absorbirt wird. 

Die von hier nach dem Ueberhitzer übertretende, mit 
Feuchtigkeit gesättigte Luft wird hier getrocknet und in 
der Temperatur über den Saturationspunkt erhöht. Nach- 
dem die so erhitzte Luft durch die Ventile 26, 27 und 24, 
durch den Regenerator unter wesentlicher Erhöhung ihrer 
Temperatur und durch Wand 7 gegangen, die zertheilte 
Flüssigkeit verbrannt und den Kolben bewegt hat, so 
wiederholt sich der eben beschriebene Vorgang des Ab- 
und Zuströmens von neuem. 

Beim Beginn der Motorenbewegung ist im Wasser- 
mantel 9 noch keine Dampfentwickelung vorhanden, bis 
die aus den Verbrennungen entstandene Hitze die Wände 
der Kammer so erhitzt hat, dass Dampfentwickelung statt- 
findet und Dampf mit Wasser gemischt (da im Mantel für 
die Trennung nicbt genügender Raum vorhanden ist) durch 
Rohr 62 nach 64 überströmt. Bildet sich genügender 
Dampf. so lässt man denselben durch Ventil 66 nach dem 
Injector 16 in den Ueberhitzer 73, worauf nun die Mischung 
der überhitzten Luft mit dem überhitzten Dampf die Ar- 
beitsflüssigkeit bildet, welche mit dem brennenden Sprüh- 
regen den Motor betreibt. 

Eine andere Ausführung der beschriebenen Maschine 
gibt der Erfinder in der Patentschrift Nr. 50592 vom 
12. Juli 1889 an. Dieselbe benutzt ebenfalls das oben 
gekennzeichnete Verfahren. 

© Von einer ähnlich angeordneten Maschine desselben 
Erfinders (D.R.P. Nr 50570 vom 14. Juni 1889) sei mit- 
getheilt, dass die Chamotte-Ausfüllungskörper des Regene- 
rators mit einer Nickel- oder Platinlösung überdeckt und 
gesättigt werden und vor ihrer Einbringung in den Be- 
hälter rothglühend gemacht werden. Es wird hiermit be- 
„weckt, die Verbrennung bisher unverbrennbar gebliebenen 
Kohlenwasserstoffs zu ermöglichen. 

Kohlenoxydgas, Wasser- und Ammoniakdampf benutzt 
C. Tellier in Paris (* D. R. P. Nr. 52876 vom 12. December 
1888) als Triebkraft. 

Das Wesen der Erfindung besteht in einem Verfahren, 
nach welchem diese Gasarten geschieden von einander 
Arbeit leisten; ihre Wirkung ist derartig geregelt, dass 
die Wärme eines auspuffenden Gases noch weiter zur Er- 
zeugung bezieh. Spannungsvermehrung des nächsten benutzt 
wird. Durch die Gesammtwirkung der drei Gasarten er- 
zielt man die grösstmögliche der aufgewendeten Wärme 
entsprechende Arbeit, da die Wärme in den auf ein- 
ander folgenden, die drei Gase behandelnden Vorgängen 
am vollkommensten ausgenutzt wird. Man lässt nämlich 
zunächst Kohlenoxydgas durch seine Verbrennung in zu 
diesem Zwecke hineingepumpter Luft im Arbeitscylinder 
Arbeit leisten, d. h. einen Hingang des Kolbens bewirken, 
und benutzt dann die hohe Temperatur des auspuffenden 
Gases zur Ueberhitzung des gleichzeitig mit dem Kohlen- 
oxydgas bereiteten Wasserdampfes, welchen letzteren man 
für den jedesmaligen Rückgang des Kolbens auf diejenige 
Kolbenseite des Arbeitscylinders leitet, welche der Wirkung 
des Kohlenoxydgases gegenüberliegt, so dass die beiden 
Gase immer nur auf. einer Seite des Kolbens wirken. 
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Damit nicht genug, benutzt man noch den Abdampf, nach- 
dem er die seiner Spannung entsprechende Arbeit geleistet 
hat, zur Entwickelung von Ammoniakgas, indem man den 
Dampf in einen mit einer wässerigen Ammoniaklösung 
angefüllten Oberflächencondensator leitet. Das sich dort 
unter Spannung entwickelnde Ammoniakgas wirkt auf einen 
besonderen Arbeitscylinder, dessen Kolben mit dem des 
ersten Arbeitscylinders eine Kolbenstange besitzt, und ver- 
mehrt so die abwechselnd vom Kohlenoxyd- und Ammoniak- 
gas geleistete Arbeit. 

Die in dem Gasentwickelungsapparat 4 (Fig. 8) er- 
zeugten Feuergase werden durch die Rohrleitung i unter 
den Kolben des Arbeitscylinders B, geleitet, wo sie nach 


Fie. 8. 
Gasentwickelungsapparat von Tellier. 


Entzündung innerhalb eingepumpter atmosphärischer Luft 
Arbeit leisten, indem sie den jedesmaligen Hingang des 
Kolbens bewirken. Die auspuffenden Feuergase gehen durch 
ein Rohr o in den Dampfüberhitzer C, welchen sie inner- 
halb eines Röhrensystems r durchstreichen, um schliesslich 
durch den Schornstein g abgekühlt zu entweichen. Das 
erwähnte Röhrensystem r nun wird von dem gleichzeitig 
neben den Feuergasen im Gaserzeuger A entwickelten und 
durch das Rohr j in den Ueberhitzer C geleiteten Wasser- 
dampf umspiilt, so dass derselbe durch die Feuergase inner- 
halb der Röhren r eine Ueberhitzung erleiden wird. Von 
hier mittels der Leitung / über den Arbeitskolben g ge- 
führt, bewirkt der Dampf dessen jedesmaligen Rückgang. 

Auch die Wärme des durch das Rohr p auspuffenden 
Wasserdampfes wird noch weiter in der Weise ausgenutzt, 
dass er innerhalb des Oberflächencondensators D durch sein 
Durchstreichen der Röhren s eine starke Ammoniakgas- 
entwickelung aus der diese Röhren umspülenden wässerigen 
Ammoniaklösung bewirkt; er selbst condensirt bei dieser 
Gelegenheit und erzeugt damit ein der Arbeit der Feuer- 
gase günstiges Vacuum oberhalb des Arbeitskolbens g. 

Das im Oberflächencondensator D gebildete Ammoniak- 
gas tritt durch die Rohrleitung m in den zweiten Arbeits- 
cylinder B, dessen Kolben mit dem des Cylinders B, durch 
dieselbe Kolbenstange verbunden ist, ein und vermehrt durch 
seine gleichzeitige Wirkung die Arbeit der Feuergase und 
des Dampfes. Nach geleisteter Arbeit pufft das Ammoniak- 
gas mittels der Rohrleitung n in einen Absorptionsapparat E, 
um von neuem als Lösung in den Kreislauf eingeführt zu 
werden. 

Geschlossene Luftmaschine von H. Robinson in Man- 
chester (D. R. P. Nr. 52196 vom 15. November 1889), 
Fig. 9 und 10. 

Der Tisch a bildet eine Verlängerung der Heissluft- 
kammer b und dient als eine Art Bett, auf welchem der 
Arbeitscylinder c und die Lager d der Kurbelwelle ange- 


bracht sind. Hierbei ist Bedacht genommen, dass die 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279 Heft 1. 1891fl. 


Masse des verwendeten Eisens dazu dient, die Hitze der 
Oberfläche mitzutheilen und den oberen Theil der Heiss- 
luftkammer b zu kühlen. Der untere Theil dieser Kammer b, 
ist eingeschlossen durch die Heizkammer by, die von Eisen, 
Stahl oder anderem Material sein kann. Der Arbeitscylin- 
der c ist an dem einen Ende geschlossen, während das 
andere Ende offen ist, und hat das geschlossene Ende einen 
Kanal e, der in dasselbe eingegossen ist. Dieser Kanal e 
ist in directer Verbindung mit dem Kanal e,, der in der 
oben erwähnten Plattform a eingegossen ist und nach der 
Kammer 5 führt, so dass der verschiedene Druck in der 
Luftkammer 5 frei auf den Kolben f, welcher in dem 
Cylinder c arbeitet, wirken kann. Auf diese Weise ist eine 
directe Verbindung zwischen dem Arbeitscylinder und der 
Luftkammer angeordnet, ohne besondere Röhrenverbindung, 
wodurch auch die oft so lästigen Schraubenverbindungen 
wegfallen. Der Verdränger und Regenerator h ist so an- 
geordnet, dass er sich in der Luftkammer b frei auf- und 
abbewegt. An seiner oberen Seite und am Boden sind 
Oeffnungen, durch welche die Luft in der Richtung der 
Pfeile passiren kann. Dieses Gehäuse wird mit Drahtgaze, 
Asbest, Garn oder anderem geeigneten Material gefüllt, 
durch welches die Luft passiren muss. 

Die Regeneratorstange k mündet in die freie Luft aus 
durch die Langöffnung l. Dieses Loch ? geht durch die 
Dicke der Plattform, so dass die Stange k darin ihre Füh- 
rung hat und luftdicht sich darin auf- und abbewegt, ohne 
dass es nöthig ist, eine besondere Stopfbüchse oder irgend 
welche Art von Packung zu benutzen. Die Stange k ist 
durch Gelenkstangen mm oder auch durch eine einfache 
Gabel mit dem Arm oder Hebel, der seinen Drehpunkt 
in o hat, verbunden. Die Lagerung für den Drehpunkt o 
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Fig. 9. 
Geschlossene Luftmaschine von H. Robinson. 


ist oben auf dem Arbeitscylinder angebracht. Der Arm » 
ist an seinem vorderen Ende mit dem Kurbelzapfen » 
mittels der beiden Glieder rr verbunden, so dass der Hub 
ein vollständig centraler ist und kein Seitendruck oder 
Zug auf den Arm oder Hebel n ausgeübt wird. 

Der Arbeitscylinder f ist mit der Pleuelstange ! und 
durch diese mit dem Krummzapfenstift p verbunden. Auf 
diese Weise ist es ermöglicht, dass die Stange ¢ in centraler 
Lage zum Krummzapfen p steht. Die Luftkammer wird 
an ihrem unteren Theil geheizt, entweder durch einen Ofen 
oder durch Gas. Das Gehäuse s (vorzugsweise von Guss- 
eisen) hat vorn eine Oeffnung v und an der entgegen- 
gesetzten Seite den Schornstein w. Die Oeffnung v hat 
eine solche Lage, dass eine Gasflamme bezieh. Bunsen- 
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Brenner durch dieselbe geht und auf den unteren Theil 
der Luftkammer wirkt bezieh. dieselbe erhitzt. Der 
Brenner vı befindet sich ausserhalb des Gehäuses und kann 
jederzeit mit Leichtigkeit angezündet werden. Derselbe 
kann eine flache Oeffnung haben, wie ¢,, um die Flamme 
zu verbreitern. &, ist eine Ausfütterung von Asbest oder 
einem anderen Nichtwärmeleiter. 

Wenn der Verdränger h gehoben wird, wird die Luft 
erhitzt, dehnt sich aus, und der Kolben f wird nach aus- 
wärts getrieben. Wird der Regenerator A nun herabge- 
lassen, so zieht sich die Luft zusammen und kühlt sich 
ab, und der Kolben bewegt sich nach innen zu. Der Ver- 
dränger wird wieder gehoben in Voreilung des Kolbens, 
und dasselbe Spiel wird wiederholt. 

Der Centrifugalregulator wird betrieben von dem 
Schnurlauf und einer endlosen Schnur an der Kurbelachse, 
welche Schnur über die Antriebs- 
scheibe yz läuft. Das Scheiben- 
ventil z, wird geöffnet und ge- 
schlossen durch seine theilweise 
Drehung auf seiner wagerechten 
Achse und ist mit geeigneten Ventil- 
öffnungen versehen (Fig. 10) die 
mit ähnlichen Oeffnungen zı correspondiren, welche durch 
den Ventilsitz gebohrt sind. Die Spindel z, dieses Ventils 
geht durch die äussere Seite des Gehäuses und trägt dort 
einen Winkelhebel. Der längere Arm des letzteren ist 
mit einem Gegengewicht z, versehen, während zwischen 
dem kürzeren Arm dieses Winkelhebels und der Feder- 
schiene y, des Regulators eine Gleitstange y} angebracht 
ist. Auf diese Weise wird jede Bewegung der Federschiene, 
sei es nach innen oder nach aussen, augenblicklich dem 
Winkelhebel mitgetheilt und durch diesen wird das Scheiben- 
ventil z, geöffnet und geschlossen. 2, ist eine kleine Kammer, 
welche mit Baumwollenabfall oder anderem Material an- 
gefüllt ist, um das Geräusch der austretenden Luft zu ver- 
mindern. 

Wenn die verschiedenen Theile in der Lage sind, wie 
Fig. 10 zeigt, so ist das Ventil z} in solcher Stellung, dass 
die Löcher in demselben nicht über den Löchern z, im 
Ventilsitz stehen, und die Luft kann deshalb nicht aus- 
treten, während das Gewicht z, das Schliessen des Ventils 
bewirkt. Wird indessen die Schnelligkeit der Maschine 
eine grössere, so steigt der Regulator y, bewegt die Füh- 
rungsstange y, in der Richtung des Pfeiles, wodurch die- 
selbe gegen den kürzeren Arm des Winkelhebels z; gedrückt 
und so die Spindel z gedreht wird. Das Ventil 23 wird 
zugleich mit der Spindel gedreht und die Löcher des Ven- 
tils werden mehr oder weniger über die Löcher z; in dem 
Ventilsitz gebracht, so dass die Luft austreten kann, 
wodurch der Druck hinter dem Kolben vermindert und 
die Schnelligkeit der Maschine gemässigt wird. Das Ge- 
wicht z, wird demnach durch die Wirkung des Regulators 
gehoben, wenn die Schnelligkeit eine geringere wird. Die 
Wirkung des Gewichtes ist eine grössere als die Kraft des 
Regulators und geschieht in der Weise, dass sie das Ventil 
mehr oder weniger schliesst. Auf diese Weise wird die 
Maschine in gleichmässigem Gange erhalten. Um die Maschine 
zum Stillstand zu bringen, wird das Gewicht 2, in die 
Höhe gehoben, wodurch das Scheibenventil gedreht wird, 
und somit die Luft ausstrémen kann, wodurch die Maschine 
sofort zum Stillstand gebracht wird. 


Fig. 10. 
Robinson’s Regulator. 
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Geschlossene Heissluftmaschine von J. A. Woodbury, 
J. Merrill, G. Patten und FE. F. Woodbury in Boston 
(D.R.P. Nr. 50836 vom 28. Mai 1889). 

Die Vorrichtung zum abwechselnden Erhöhen und Er- 
niedrigen der Temperatur der Luftmasse ist gekennzeichnet 
durch einen aus Drahtgewebe hergestellten, über einem 
Erhitzer angebrachten cylindrischen Regenerator und einen 
über diesem liegenden cylindrischen Kühler, welche beide 
Theile in Verbindung mit einem mit Kolben versehenen 
Verdringungscylinder derartig angeordnet sind, dass ein 
Kanal entsteht, welcher vom Kühler bis zum Boden des 
Erhitzers geht, um die Luft frei von der heissen in die 
kalte Kammer des Verdrängungscylinders und umgekehrt 
treten zu lassen, wobei die kalte und heisse Kammer 
direct mit einem Arbeitscylinder verbunden sind. 


Ueber Neuerungen im Mühlenwesen. 
Von Prof. Fr. Kick. 
Mit Abbildungen. 


Zwei Jahre sind seit dem letzten Berichte verflossen, 
und ist, dieser Zeit entsprechend, über eine grössere Zahl von 
Neuerungen zu berichten. Viele derselben sind beachtens- 
werth, von entscheidender Bedeutung dürfte keine sein. 

Besonders zahlreich sind die Patente auf Staubfänger, 
welche zumeist die Reinigung der Staubluft in ähnlicher 
Weise anstreben, wie dies bei dem Bd. 269 S. 27 er- 
wähnten Staubfinger Cyclone der Knickerbocker Company 
in Jackson, welcher sich gut bewährt hat, der Fall ist; 
gleichfalls zahlreich sind die Neuerungen an Sichtmaschinen, 
obwohl weder Carl Haggenmacher’s Plansichter, noch weniger 
Friedr. Winkler’s pulsirende Sichtmaschine solchen Erfolg 
aufwiesen, um zu ähnlichen Versuchen besonders anzu- 
spornen. Der Erfolg dieser beiden Maschinen blieb weit 
hinter unseren Erwartungen zurück, wahrscheinlich der 
mangelnden Einfachheit der Vorrichtung wegen. 

Der nachstehende Bericht umfasst, 1) die Getreide- 
reinigungs- und Schälmaschinen, 2) die Staubfänger, 3) die 
Weizenschneid- und Schrotmaschinen und die Mahlgänge, 
4) die Walzenstühle, 5) Desintegratoren, 6) die Griesputz- 
maschinen, 7) die Sichtmaschinen, 8) Hilfsvorrichtungen, 
Bemerkungen über Mahlverfahren und Mehluntersuchung. 


1) Von den Getreidereinigungs- und Schälmaschinen. 


Friedrich Wegmann in Zürich (D.R.P. Nr. 44396 
vom 21. Juli 1887) liess sich eine Maschine patentiren, welche 
zum Schälen des Getreides dienen soll. 
Das Getreide gelangt hierbei in einen 
oder mehrere „planetenartig bewegte 
Hohlkörper“, z. B. zwei Cylinder CC, 
(Fig. 1), welche sowohl um ihre geo- 
metrische Achse 41 als auch gleich- 
zeitig um eine zweite, zur ersteren paral- 
lele Achse O rotiren. Die beiden Drehungs- 
richtungen sind entgegengesetzt. Das 
Getreide wird bei genügend rascher 
Umdrehung um O jenen Theilen mm; der 
Cylinder zustreben, welche am weitesten 
von der Hauptachse O abstehen, und muss 
sich in Folge der Drehung der Cylinder um ihre eigene 
Achse an deren Innenwand, wie unter sich reiben und dies 


Fig. 1. 
Weginann's Schäl- 
maschine. 
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unter einem Drucke, welcher der Centrifugalkraft, bezogen 
auf O, entspricht. Die Wirkung hängt von entsprechend 
gewählten Umdrehungszablen ab; sie kann auch verschwinden, 
wenn bei sehr hoher Tourenzahl der Cylinder und langsamer 
Drehung um () das Getreide in gleichförmiger Vertheilung 
die ganze Innenfläche der Cylinder bedeckt. Die um die 
Hauptachse O rotirenden Massen sollen sich so ausgleichen, 
dass () zur freien Achse wird. Es setzt dies auch gleiche 
Füllungen der Cylinder voraus. 

Die innere Fläche der Hohlkörper ist theils mit Durch- 
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Fig. 2. 
Wegmann’s Schäl- und Reinigungsmaschine. 
brechungen versehen, durch eingesetzte Siebe oder perfo- 
rirte Bleche, theils rauh, durch eingesetzte geriffelte Platten, 
Porzellan oder Steinsegmente u. s. w. 

Die Zuführung des Getreides kann durch Schöpfbecher e 
(Fig. 2) erfolgen, welche, an einem Ende der Cylinder ent- 
sprechend angebracht, das Getreide aus einer umhüllenden 
Bütte schöpfen, oder es kann dieselbe durch Hohlachsen 
erfolgen. Der Auslauf des bearbeiteten Getreides erfolgt 


Fig. 3. 
Wimmer’s Schälmaschine mit Schmirgelscheiben. 


Fig. 4. 


am zweiten Ende der Cylinder. Der Schälstaub, welcher 
aus den planetenartig rotirenden Cylindern in die umschlies- 
sende Bütte (Mantel) gelangt, wird aus dieser durch einen 
Ventilator abgeführt, dessen Saugrohr zur Bütte geführt 
ist, welcher aber keinen Bestandtheil der Maschine zu bilden 
braucht. 

Die Idee, welche dieser Maschine zu Grunde liegt, 
ist unzweifelhaft hübsch und originell; doch wird es schwer 
halten, ruhigen Gang zu erzielen, denn bei der zur ge- 
nügenden Wirksamkeit erforderlichen ziemlich hohen Touren- 
zahl wird die Gewichtsausgleichung namentlich in Bezug 
auf die Füllung schwierig sein; ebenso wird der Antrieb 


| derstände wachsen. Die 


| nach der Gattung der 


der Cylinder durch Planetenräder, welche sich auf einem 
concentrisch zu O fix angebrachten Rade abrollen, Unan- 
nehmlichkeiten bedingen. 

Schälmaschine mit Schmirgelscheiben von Anton Wimmer 
in Scheibbs (D. R. P. Nr. 45335 vom 19. Januar 13858). 
Wimmer’s Schälmaschine besteht aus zwei festgestellten, 
über einander angebrachten, cylindrischen Blechkästen 
A und B (Fig. 3 und 4), in welchen die Schmirgelscheiben 
S rotiren. Die Getreidezuführung erfolgt bei a in die 
Mitte des oberen Kastens, das Getreide bewegt sich nach 
beiden Enden desselben, fällt durch bb, in den unteren 
Kasten, in welchem eine Bewegung gegen die Mitte er- 
folgt, wo der Auslauf durch c stattfindet. 

Theile der Mantelfläche der beiden Kästen sind aus 
Drahtsieb gebildet und findet durch einen mit den Röhren 
R R' verbundenen Ventilator die Abführung des Schäl- 
staubes, sowie die Kühlung des Schälgutes statt. Sowohl 
der Einlauf a als der Auslauf ce lässt sich höher oder tiefer 
einstellen, wodurch 
die Höhe der Getreide- 
schicht und dadurch 
der Angriff geregelt 
werden kann, weil bei 
höherer Schicht die 
Pressungen und Wi- 
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etwa 18 cm, doch 
richtet sich die Höhe 


Frucht. Von Wichtig- 
keit ist natürlich auch 
die Tourenzahl der 
Scheiben, der Abstand 
derselben von einander 
und vom Mantel, doch 
fehlen hierüber in der 


Patentschrift nähere g f 
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, Holt's Reinigungsmaschine. 
schine stattgefunden. 


Der Staubfänger Cyclone mag Veranlassung zum 
Patente des Herrn Noah William Holt in Manchester (D.R.P. 
Nr. 46302 vom 9. Juni 1888) gegeben haben, denn dessen 
Reinigungsmaschine ist die Hineinstellung einesStreutellers, 
welches das Getreide gegen ringförmige Schirme schleudert, 
zwischen welchen Luftströme die Staubtheile zu einem 
oben angeordneten Saugventilator führen, in einen Cyclon, 
welcher die Staubluft aufnimmt und die Luft gereinigt 
wieder abgibt. Indem so die Luft einen ständigen Kreislauf 
im Inneren der Maschine durchmacht, die Staubtheile vor- 
übergehend aufnimmt und wieder abgibt, eignet Holts 
Maschine sich für gewisse Reinigungszwecke jedenfalls gut; 
die Aufnahme des Staubes durch die Luft findet beim An- 
prallen des Getreides gegen die Ringschirme, die Abgabe 
und Staubabfuhr aber im Cyclon statt. Eine Skizze der 
Anordnung ist in Fig. 5 gegeben und ist a der Getreide- 
einlauf, s der Streuteller, R der ringförmige Schirm, welcher 
aus mehreren, einstellbaren Theilen besteht, m ist das 
zum Ventilator V führende Rohr, C der Cyclon. Das ge- 
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reinigte Getreide fällt bei z aus, der Staub gleitet in den 
Staubsack. 

Die Körnerfrucht-, Förderungs-, Reinigungs- und Auf- 
schüttungsvorrichtung von Fritz Röder in Reudnitz bei Leipzig 
(D. R. P. Nr. 48895 vom 23. October 1888) ist die Verbin- 
dung eines Strahlapparates, welcher das Getreide aus dem 
Speicher ansaugt und in ein Rohr treibt, mit einem 
längs des Auslegers eines Drehkrahnes verschiebbaren 
Staubfänger. Der Strahlapparat, in Fig. 6 dargestellt, 
hängt an einer Schnur, durch deren Nachlassen er nach 
Bedarf in den Speicher bezieh. in das Getreide eingesenkt 
werden kann; derselbe 
besteht aus dem vom 
Druckventilator kom- 
menden Rohr R’, der 
Fangdüse f und dem 
Rohre R?, welches zum 
Staubfänger (Fig. 7) 
führt. Im Staubfänger 
macht Staub und Luft 
den in Fig. 7 durch 


Pfeile angedeuteten erw 
Weg, während das ee 
Getreide bei a ausfällt. Fig. 6 


Der Staubfänger läuft 
auf Rollen gleich einer „Katze“ auf dem Ausleger eines 
Drehkrahnes. Durch diese Vorrichtung kann sowohl die 
Conservirung gelagerten Getreides durch kräftige Bewegung 
und Reinigung, sowie eine Vorreinigung vor dem Eintritte 
des Getreides in die Kopperei einer Mühle erreicht werden. 

In Kürze seien noch die Patente der Herrn Gerstner, 
Zieger, Schuhmacher, 
Bauermeister, Cran- 
son und Lehl be- 
sprochen. 

Ferdinand Gerst- 
ner in Wien (D.R.P. 
Nr. 48900 vom 
12, Januar 1889) 
scheidet durch seine 
Maschine aus den 
Trieurabfällen die 
darin enthaltenen 
ganzen Getreidekör- 
ner und Bruch- 
körner aus. Die Ma- 
schine verwendet eine 
grössere Zahl end- 

loser, geneigter 

Tücher, in bekannter 
Weise durch langsam 
rotirende Walzen so 
bewegt, dass die 
oberen Stofflagen o (Fig. 8) die runden Körner abrollen 
lassen,’ die ganzen und Bruchkörner nach oben abführen, 
ferner Kautschukwalzen mit ungleichen Umfangsgeschwin- 
digkeiten zum Entfernen von Erdbestandtheilen. 

E (Fig. 8) deutet den Einlauf an, A, den Auslauf der 
Bruchkörner, .4, jenen der Raden. Die Maschine ist sym- 
metrisch gebaut und Fig. 8 zeigt nur einen Theil der 
verwendeten endlosen Tücher. Da nach der Patentzeich- 
nung die Walzenachsen fix gelagert sind, würde ein 


Fig. 8. 


Gerstner’s Ausscheidevorrichtung. 


Körnerfrucht-Förderungs- und Reinigungsvorrichtung von Röder. 
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Spannen der Tücher nicht ermöglicht sein, was als Fehler 
zu bezeichnen ist. 

Oswald Zieger in Markeritz (D. R. P. Nr. 49893 
vom 11. Mai 1889) ordnet über einem kreisförmigen Plan- 
siebe, auf welches das zu bürstende Getreide nahe der Sieb- 
mitte auffällt, schneckenförmig angeordnete rotirende Bürsten 
an, welche das Getreide über das Sieb gegen einen Aus- 
lauf befördern, während unter dem Siebe ein rotirender 
Rechen den abgebürsteten Staub gegen einen besonderen 
Auslauf befördert. 

Bernard Conr. Schuhmacher aus London (D. R. P. 
Nr. 48879 vom 1. No- 
vember 1888) will 
Reis und Hülsen- 
früchte dadurch sch&- 
len, dass er dieselben 
durch ein Rohr mittels 

Druckluftstromes 
gegen rauhe Anprall- 
flächen treibt, welche 
in einem schnecken- 
artig geformten Ge- 
häuse derart ange- 
bracht sind, dass eine 
Sonderung der ge- 
schälten Körner von den Hülsen möglich erscheint. 

Hermann Bauermeister in Ottensen (D. R. P. Nr. 50590 
vom 3. Juli 1889) führt in das festgestellte cylindrische 
Gehäuse seiner Putzmaschine von beiden Seiten durch Ge- 
treideschrauben das zu putzende Getreide gegen die Mitte, 
wo an der rotirenden, centrisch in das Gehäuse gelegten 
Achse eine Schmirgelscheibe angebracht ist. Zwischen den 
beiden Einläufen und der Schmirgelscheibe wird das Ge- 
treide durch Bolzen (an Achse und Gehäuse) bearbeitet. 

Giles Slocum Cranson in Silver Creek, Nordamerika 
(D.R.P. Nr. 50593 vom 23. Juli 1889), liess sich eine Schal- 
maschine patentiren, deren Trommel aus Segmenten besteht, 
welche abwechselnd quer- und längsgeriffelt und mit Grüb- 
chen versehen sind; 
diese Segmente liegen 
excentrisch zur Achse. 
Die der Trommelachse 
näher liegenden Theile 
der Trommelsegmente 
eilen bei der Um- 
drehung voran. Das 
cylindrische Gehäuse 
ist in seinem unteren 
Theile quer gerieft, 


Fig. 7. 


im oberen durch- 
brochen, so dass der Fig. 9. 
Schälstaub durch einen Garbe's Schleudergebläse. 


Ventilator abgezogen 

werden kann. Die excentrische Form der Segmente lässt 
bei der gewählten Bewegungsrichtung Einklemmen der 
Körner zwischen Trommel und Gehäuse, daher häufigen 
Bruch befürchten. 

Joh. Herm. Lehl in Stralsund (D. R. P. Nr. 48889 
vom 22. December 1888) feuchtet das zu schälende Gec- 
treide mit Kalkwasser und behandelt dasselbe nachher durch 
Schnecken (Getreideschrauben), deren gestanzte Bleche 
scharfe Kanten besitzen (Reibeisen ähnlich). 
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Als eine „Verbesserung“ oder Neuerung am Ventilator 
ist Ernst Garbe’s (Berlin) Schleudergebläse mit gelenkig an- 
geschlossenen Flügeln (D.R. P. Nr. 43852 vom 29. Sep- 
tember 1887) zu betrachten. Fig. 9 zeigt diese Neuerung; 
die Flügel nehmen bei der Drehungsrichtung im Sinne des 
Uhrzeigers die gezeichnete Stellung ein, sie gelangen bei 
der entgegengesetzten Drehung in Folge der Bewegung 
ohne sonstige Nachhilfe in die punktirte Stellung. 

Diese Flügel f (Fig. 9) wirken daher nach beiden Dre- 
hungsrichtungen gleich gut. In dem Ausblasestutzen des 
Ventilators befindet sich eine entsprechend der Drehrich- 
tung einstellbare Klappe k. 

Die restlichen hierher gehörigen Patente können über- 
gangen werden, da sie entweder nicht beachtenswerth 
oder, wie z. B. der Gebrauch von Eisenspänen als Mittel 
zum „Schälen“ des Getreides, geradezu als Verirrung zu 
betrachten sind. (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Nietmaschinen. 


Mit Abbildungen. 


Die stetige Ausbreitung und zunehmende Beliebtheit 
des maschinellen Nietbetriebes, nicht nur bei Brückenbauten, 
sondern auch im allgemeinen Kesselbau ist Veranlassung 
zu Verbesserungen auf diesem Gebiete, welche sich auf die 
Uebertragung des Kraftmittels, auf vortheilhaftere Aus- 
bildung der Maschine und auf das Nietmaterial selbst be- 
ziehen, abgesehen von dem Bestreben tadelloser Arbeits- 
führung. 

Es ist einleuchtend, dass bei gleichem Arbeitserfolge 
ein Gewinn erzielt wird, sobald man statt eines bereits 
vorgebildeten Nietes nur einen glatten Nietstift zur Ver- 
bindung der Bleche zu benutzen braucht (vgl. Jacobi 1886 
260 * 17, Varlet 1887 265 * 494). 

Auch in neuerer Zeit sind solche Bestrebungen zu ver- 
zeichnen, über welche wir in Nachstehendem berichten 
wollen, obgleich sie zu einem abgeschlossenen Ziele noch 
nicht geführt haben. 


C. Hall’s Vorrichtung zur Verwendung glatter Niet- 
stifte in Nietmaschinen (Fig. 1). | 

Nach dem englischen Patent Nr. 16395 vom 14. De- 
cember 1888 sind sowohl auf den feststehenden, als auch 
auf den beweglichen Stempelträger A Gabeln B aufge- 
schoben, die vermöge eines Schlitzstiftes c Führung und 
durch je eine Feder D Andruck an die Blechlage erhalten. 
Hierdurch 
stellt sich die 
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Hall’s Nietvorrichtung für glatte Nietstifte. E wird hiermit 
zur Blechlage in eine solche Lage gebracht, dass seine frei 
vorstehenden Enden von gleicher Länge sind, vorausgesetzt, 
dass beide Federn D auch ‚gleiche Spannkraft besitzen. 
Findet durch den beginnenden Stempelvorschub eine 
Verdichtung der vorstehenden Stifttheile statt, so hört jede 
weitere Verschiebung des Nietstiftes im Loche auf. 
Sobald aber, entweder in Folge ungleicher Erhitzung 
oder verschieden starker Abkühlung der Nietstiftenden, das 


Neuere Nietmaschinen. 
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eine Ende der Stauchung einen grisseren Widerstand ent- 
gegenstellt als das andere, so muss eine ungleich starke 
Verkürzung der Spannfedern D bezieb. eine Verschiebung der 
Blechlagen gegen das Mittel der Nietstiftlänge platzgreifen, 
wodurch ungleiche Nietköpfe angestaucht werden. Ueber- 
dies erschwert diese Vorrichtung den unentbehrlichen Blech- 
schluss vor dem Nieten. 


J. F. Eltringham und Keen’s Nietstiftvorrichtung an 
Nietmaschinen (Fig. 2). 


Diese Vorrichtung (Engl. Patent Nr. 18021 vom 19. De- 
cember 1888) besteht aus einem Druckwassercylinder 4, 
welcher in der 
festen Gabel des 
Nietständers be- 
festigt ist. Im 
mittleren Zap- 
fentheil von A 
ist der Gesenk- 
stempel B ein- 
gesetzt, wäh- 
rend um den 
mittleren Zap- 
fen undzwischen 
der inneren Cy- 
linderwandung 
von A ein Ring- 
kolben C gleitet, 
welcher durch 
eingeleitetes Presswasser an die Blechlage gedrückt wer- 
den kann. 

Nachdem der abgepasste, glatte und erhitzte Nietstift 
in die Bohrung der Blechlage eingesetzt worden ist, wird 
der bewegliche 
Nietstempel D 
und gleichzeitig 
der Ringkolben 
C vorgedriickt. 
Der letztere halt 
die Blechlage, 

während der 
Nietstempel D 


Fig. 2. 
Eltringham und Keen’s Nietvorrichtung. 


stift bis zur An- 
lage an den Ge- 
senkstempel 
bringt und in 
der fortschrei- 
tenden Bewe- 
gung den Niet- 
kopf bildet. 
Wenn aber 
nachher der 
Ringkolben ent- 
lastet wird, da- 
durch, dass das 
Presswasser aus dem Cylinder A abgeleitet ist, so drückt 
der Nietstempel die ganze Blechlage mit dem vorgebildeten 
Nietkopf, samt dem schwach angestauchten Schliesskopf in 
den Gesenkstempel B, vollendet hierdurch den Blechschluss 
und die Bildung von Niet- und Schliesskopf. 


Fig. 3. 


Delaloé-Piat's Nietmaschine mit Presswasser und 
elektrischem Betriebe. 
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Delaloe-Piat’s tragbare Nietmaschine mit Press- 
wasser und elektrischem Betrieb (Fig. 3). 


Indem auf die früheren eingehenden Beschreibungen 
(vgl.1887 263*73, D. R. P. Nr. 37341 bezieh. 1887 265 *498, 
D. R. P. Nr. 52689) verwiesen wird, sei hier mit Hinweis auf 
Fig. 3 erwähnt, dass nach Le génie civil, 1889 Bd. 16 Nr. 8 
* S. 201, tragbare Nietmaschinen mit grossem Vortheil durch 
Elektrieität betrieben werden, weil dadurch alle Umständ- 
lichkeiten und Uebelstände, welche namentlich die beweg- 
lichen Rohrleitungen hochgespannten Wassers an sich haben, 
in Wegfall kommen. 

Erwähnt sei jedoch zum besseren Verständniss der Fig. 3, 
dass diese Nietmaschine im oberen Bügelarm einen loth- 


Magna’s Nietmaschine mit Differentialkettentriebwerk (Fig. 4 bis 6). 


rechten Kolbenstempel besitzt, welcher durch den Vortrieb 
eines schwächeren, wagerecht laufenden Kolbens gegen den 
Niet gedrückt, bezieh. gegen den unteren Gabelarm ge- 
schoben wird. 
Dieser Vortrieb des schwächeren Taucherkolbens wird 
durch die elektrische Kraftmaschine besorgt, welche mittels 
eines Stirn- und Winkelradpaares eine 
an die Kolbenstangenverlängerung an- 
geschnittene Schraubenspindel ergreift 
_ und bewegt. Ein Schwungrad dient 
zur Unterstützung der Kraftäusserung 
im Augenblicke der endgiltigen Niet- 
kopfbildung. 

Mittels einer Handkurbel wird ein 
Zahnstangengetriebe bethätigt und 
damit der Nietstempelkolben nach er- 

folgter Wasserentlastung in die Hochstellung gebracht. 


Fig. 6. 
Magna’s Nietmaschine. 


Magna’s Nietmaschine mit Differentialkettentriebwerk 
(Fig. 4 bis 6). 

Bemerkenswerth ist diese Nietmaschine durch die Eigen- 
thiimlichkeit ihres Antriebes, welcher allerdings ganz und 
gar mit seinem allmählich ansteigenden Drucke der rich- 
tigen Wirkungsweise einer Nietmaschine entspricht. 

Es sind nach Revue industrielle, 1890 Nr. 30 *8. 289, 
zwei Kettentrommeln vom Halbmesser r und A (Fig. 6) 
vorhanden, an deren Enden eine Kette angehängt ist, welche 
über eine lose Rolle geht. 

Da nun in beiden, auf gemeinschaftlicher Welle auf- 
gekeilten Trommeln zwar die Kettenrille nach gleicher 
Gangschraube eingeschnitten ist, die Kette aber von einer 
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abläuft, während sie sich auf der andern aufwickelt, so ent- 
steht während einer Umdrehung eine Kettenbewegung von 
der Grösse 2 æ (R — r). Dies hat zur Folge, dass die lose 
Rolle C}, an welcher die Last (2 Q) angehängt gedacht ist, 
einen Weg zurücklegt, welcher der halben Kettenbewegung 
gleicht. . 

Da nun das eine Kettenstück Q die Trommelwelle nach 


Fig. 7. 
Anderson und Gallwey’s grosse Nietmaschine. 
rechts, das andere aber dieselbe nach links dreht, so ist 
die an der Kurbel L wirkende Kraft P oder die halbe Last- 
grösse Q leicht bestimmbar. 
P.L=Q.R—@Q.r oder PL = Q(B — r) bezieh. 
EL _9 
(Rr) PP’ 
Hieraus erkennt man, dass das Kraftverhältnis (Q : P), 

um so grösser wird, je kleiner der Unterschied der Halb- 


Fig. 8. 
Anderson und Gallwey’s grosse Nietmaschine., 


messer (/? — r) wird. Dementsprechend ist nun die Trom- 
mel R mit abnehmendem Halbmesser gestaltet. 

An dem Bügelgestell A (Fig. 4 und 5) lagert die Vor- 
gelegewelle B und das Trommelpaar C und D. Auf diesem 
Gestell ist ein Gabelständer F aufgesetzt, welcher zwei Leit- 
rollen F trägt und zwischen welchen der um den Zapfen G 
schwingende Krafthebel H durchgeht, an welchem die lose 
Kettenrolle / läuft. 
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Wird demnach der lange Schenkel des Krafthebels H 
hochgezogen, so drückt sein vorderer kurzer Gabeltheil nach 


abwärts, auf ein Druckstück, an welchem mittelbar der N ý 
Nietstempel P sich vorfindet. aj á 

Um aber die Druckwirkung messbar zu gestalten, drückt gP 7 
der kurze Gabeltheil von JI auf einen Kolben A, welcher | 2 ; 


den Cylinder Z durch Ver- 
mittelung einer zwischen 
Kolben und Cylinderboden 
eingeschlossenen Druck- 
flüssigkeit erst niedertreibt. 

Der Kolben ist nach 
oben zu einem Topfe M er- 
weitert, sonst aber seiner 
ganzen Länge nach durch- 
bohrt, so dass der untere 
Cylinderraum mitdemoberen 
Topf in Verbindung steht. 

Diese Verbindung wird 
durch ein Ventil N unter- 
brochen, welches durch den 
Gewichtshebel O nach Wahl 
belastet werden kann. 

Zur Entlastung des 
Sicherheitsventils dient die 
Zugleine Q mit Griff, wäh- 
rend in der Rücklaufbewe- 
gung der Kettentrommeln 
der Kolben X durch zwei seit- 
liche Hängeschienen R vom 
Gabelhebel H in die Anfangs- 
stellung hochgezogen wird. 


Neuere Nietmaschinen. 
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Fig. 9. 
Fiihrungsthurm zur Nietmaschinenanlage. 
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: 38 mm starken Stahlblechen 
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und nach '/; Umdrehung 9 360 k 
| 


11 160 k 
13 560 k 
17 520 k 
22 320 k 
30 600 k 
49 200 k beträgt. 
Anderson und Gallwey’s 
grosse Nietmaschinen- 
anlage für einen Schluss- 
druck von 200 t 
(Fig. 7 bis 14). 
Diese aussergewöhnlich 
grossartige Anlage, bestimmt 
zum Vernieten der grössten 
Schiffskessel von 50 mm 
Blechstärke mit 76 mm star- 
ken Stahlnieten, bei einer 
Arbeitsgeschwindigkeit von 
acht Nietschlüssen in der 
Minute, findet sich beschrie- 
ben in The Engineer, 1890 
Bd. 69*S. 126, bezieh. Zn- 
dustries, 1890 Bd. 8* S. 316. 
Der in Fig. 7 und 8 
dargestellte Nietständer hat 
3353 mm Maulweite. Der- 
selbe besteht aus dem selbstän- 
digen Kastenträger, der aus 


und 152 mm Winkelstahlen 
mittels Stahlnieten zusam- 
mengebaut ist und welcher 


Die spiralig geformte Rille J? der Kettentrommel D | bei dieser Bauweise nur halb so schwer ausfällt, als ein 


ermöglicht daher eine beliebig veränderliche Uebersetzung, 
von deren Stärke das folgende Beispiel Aufschluss gibt. 


| 


B- 


Es sei bei einem Radverhältnis (4:1) der Zahndruck 
300k, so folgt bei einem Hebelverhältnis (6:1), zwischen 
Kettenrolle J und Druckpunkt am Kolbenstück K bezogen 
zum Drehpunkt G des Krafthebels H eine Kraftäusserung: 


7200 k, welche nach 
| Umdrehung 8 160 k 


bei Beginn 


CoA] 


ii = 
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Fig. 11. 
Presswasserpumpe zur Nietmaschine von Anderson und Gallwey (Fig. 10 bis 12). 


Fig. 12. 


sich ergibt. 


gleich fester gusseiserner Ständer. Der 13 t schwere Gegen- 
ständer ist aus Gussstahl, sein Angusskopf (verlorener 
Kopf) allein besass ein Gewicht 
von 4 t. 


Die beiden stählernen Ver- 


bindungsbolzen von 203 mm 
Durchmesser haben angeschmie- 
detes Trapezgewinde, welches, 
natürlich nachgeschnitten, die 
228 mm hohen Muttern auf- 
nimmt. 
beiden Bolzen ist zu 3300 k 
angegeben, so dass ein Gesammt- 
gewicht von 35 t für den vollständigen Nietständer 


Das Gewicht dieser 


Die Einrichtungen des Nietcylinders sind so ge- 
troffen, dass 100 t Druck für den Blechschluss der 
Platten, 100t für die Nietkopfbildung und die Summe, 
d. 1. 200 t als Enddruck zur Anwendung kommen. 

Der Kraftsammler oder Accumulator, welcher 


ein Belastungsgewicht von annähernd 100 t bei 35 t 


Eigengewicht aufweist, besteht aus einem unten ge- 
schlossenen, oben offenen Kolbenstandrohr von 355 mm 
Aussendurchmesser, über welches der Cylinder von 890 mm 
Aussendurchmesser gestülpt ist. Der Hub beträgt etwa 3m. 

Am unteren Cylinderbord ist ein Blechkessel von 
2590 mm Durchmesser und 5500 mm Höhe aufgesetzt, dessen 
Boden durch sechs 57 mm starke schräge Ankerschrauben 
mit dem Cylinderkopf verbunden ist. 
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Diese gewaltige, annähernd 140t schwere Last findet 
eine entsprechende Vertheilung durch ein Rahmenwerk von 
6 m Seitenlänge auf das 4 m starke Grundmauerwerk, 
welches auf achtzig 21 m langen Pfählen ruht. Trotz dieser 
vorsichtigen Gründung ist der fachwerkartig gebaute 9,75 m 
hohe Führungsthurm (Fig. 9) mit Rücksicht auf eine Sen- 
kung des Grundmauerwerkes bis zu 15° gegen die Wage- 
rechte berechnet und so standfest gemacht, dass selbst 
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schneide kann entweder durch Parallelverschiebung der 
Bohrspindel, oder durch eine Pendelbewegung derselben 
neben der kreisenden Bewegung durchgeführt werden. 
Dabei muss eine beständige Führung des ausschwingenden 
Theiles zwischen drei Punkten gesichert und gleichzeitig 
die Möglichkeit gegeben sein, mit zunehmender Lochtiefe 
die Schaltung der Bohrspindel zu bewirken. 

In einer Maschine mit Parallelverschiebung der Spindel- 


Krahn zur Nietmaschine von Anderson und Gallwey gehörend. 


bei einer so ungewöhnlich starken Neigung ein Sturz des 
Accumulators nicht zu befürchten ist. 

Das bis zu einer Spannung von 107 at gepresste Kraft- 
wasser liefern zwei doppeltwirkende Dampfpumpen (Fig. 10 
bis 12) von 559 mm Dampfcylinder und 89 mm Taucher- 
kolbendurchmesser bei 457 mm Hub, welche auch einzeln 
arbeiten können, was bei verminderter Nietarbeit von Nutzen 
ist. Der hierzu benöthigte Dampf von 6 at Spannung wird 
von zwei Kesseln nach Locomotivbauart erzeugt. Ausser- 
dem ist noch ein mit Dampfwinde versehenes Krahngerüst 
(Fig. 13 und 14) für 50 t Tragfähigkeit vorhanden. ' 

Pr. 


Maschinen zum Bohren viereckiger Löcher. 
Mit Abbildungen. 

Wird der geometrischen Achse einer Bohrspindel, bezieh. 
eines Bohrers, bei jeder einzelnen Umdrehung, noch eine 
Reihe von Ausschwingungen ertheilt, so können mittels eines 
einschneidigen Bohrwerkzeuges eckige, unrunde oder Kant- 
\öcher hergestellt werden. Dieses Ausschwingen der Bohrer- 


1 Ueber Nietmaschinen vgl. Tweddell 1877 224 * 33, derselbe 
1878 229 * 505, Allen 1878 280 * 101, derselbe 1879 231 * 306, 
derselbe 1880 288 * 125, Heinrich 1880 286 * 462, Galloway und 
Beckwith 1881 240 * 179, Fielding und Platt 1882 246 * 497, de 
Bergue 1882 246 * 496, Deering und Morrison 1882 248 * 25, 
Higginson 1884 252 * 313, Jacobi 1885 256 * 150, derselbe 1886 
260 * 17, Rowan 1884 252 260, derselbe 1888 267 * 583, Twed- 
dell, bezieh. Hugh, Smith bezieh. Arrol 1886 260 * 111 bis 118. 
Delaloé-Piat 1887 268 * 78, derselbe 1887 265 *498, Le Brun 
1880 287* 186, derselbe 1887 265 * 497, Fielding, Platt und 
Tiweddell bezieh. Varlet bezieh. Husson 1887 265 *495 bis 498, 
Allen 1887 266 * 259, derselbe 1889 271 * 438, Breuer und Schu- 
macher 1888 268%*159, Lawrence daselbst * 391, Arrol 1888 
269 * 241, Smith 1888 268 * 311, derselbe 1688 270 * 528, Arrol 
1889 274 * 479, Schönbach 1889 274 * 569. 


hülse kann die Schaltung einfach wie bei einer gewöhn- 
lichen Bohrmaschine durchzuführen sein, während bei einer 
solchen mit Kegelpendelbewegung der ganze Bohrzeug- 
träger gegen das festliegende Werkstück, bezieh. der Auf- 
spanntisch gegen den kreisenden und schwingenden Bohrer 
stetig gehoben wird. 

Das Mass dieser Ausschwingung bezieh. die Grösse 
dieser Querverschiebung bedingt die Lochweite des zu 
bohrenden Werkstiickes. Wührend bei einer pendelnden 
Spindel, wo die Lochweite durch den Abstand der Bohrer- 
scheide vom Schwingungsmittelpunkt der Bohrspindel ge- 
geben ist, eine Lochvergrösserung ohne weiteres bei einer 
Erweiterung dieses Abstandes bezieh. einer Ausschiebung 
der inneren Bohrspindel erhältlich wird, ohne mehr als. 
eine Führungslehre verwenden zu müssen, bedarf man bei 
einer Maschine mit parallel zu verschiebender Spindel 
ebenso viele Kammscheiben, als Lochweiten zu erzeugen 
sind. In dieser Hinsicht kann demnach eine Kantloch- 
bohrmaschine mit schwingender Spindel als eine Verbesse- 
rung angesehen werden. Immerhin bleiben diese Maschinen 
in Folge der mangelhaften Angriffsweise ihres Werkzeuges, 
welches nicht wie ein doppelseitiger Bohrer oder mehr- 
schneidiger Fräser, sondern wie ein Schnitzer, nur mit 
einer einzigen Schneide wirkt, in ihren Leistungen hinter 
anderen Maschinen zurück. 

Dennoch sind in neuerer Zeit die schon seit vielen Jahren 
bekannten Versuche, vierkantige Löcher zu bohren, vielleicht. 
mit besserem Erfolg wieder aufgenommen worden, worüber 
Industries, 1890 Bd.9*S.52, Iron, 1890 Bd. 86 *S. 46, bezieh. 
American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 37*S. 10 berichten. 

Vierkantige Licher finden im Maschinenwesen nament- 
lich an Lokomotivbestandtheilen ausgedehnteste Anwen- 
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dung, weil durch diese Form die Stiftschrauben gleich- 
zeitig Sicherung gegen das Lösen finden. 

Bisher wurden Rundlöcher vorgebohrt und die Ecken 
unter Stossmaschinen ausgearbeitet, oder es wurde, zwar 
mit geringerem Erfolg, eine vierkantige Stangenfräse in 
geriffelter Form durch das rundgebohrte Loch gedrückt 
(vgl. Nicholson 1889 272 177). 

In beiden Fällen ist die Herstellung eines Kantloches 
umständlich und kostspielig; bei Anwendung einer Dorn- 
fräse ist sogar oftmals das Werkstück gefährdet. 

Es ist demnach die unmittelbare Herstellung eines Kant- 
loches immerhin als eine dankbare Aufgabe für den 
Maschinenbauer anzusehen, welche aber vollen Erfolg nur 
daun verspricht, sobald die Verwendung eines vollkom- 
meneren Werkzeuges, als der einschneidige Zahn es ist, 
gelingt. Dennoch dürfte die Beschreibung zweier Bohr- 
maschinen für Kantlöcher nicht unerwünscht sein. 


Ainley-Oakes’ Kantlochbohrmaschine (Fig. 1 bis 5). 


An einem aufrechten Bohrmaschinenständer A kreist, 
durch Winkelräder B betrieben, eine Rohrhülse C, in 
welcher achsial- 

verschiebbar 
eine längere 
Rohrhiilse D 
mittels Feder- 
keile an der 
Drehung theil- 
nimmt und wie- 
der die eigent- 
liche Bohrspin- 
del E zum Mit- 
drehen zwingt. 

Diese kann 
mittels der 
Druckspindel F 
in der Achsrich- 
tung nach Be- 
lieben verstellt 
und ebenso wie 
eine gewöhn- 
liche Bohrspin- 
del gesteuert 
werden, nur ist 
hierbei die Kup- 
pelung zwischen 
E und F, mit 
seitlichem Spiel 
ausgeführt, wo- 
durch ein klei- 
nes Abweichen 
der Achsenlage 
beider Theile er- 
möglicht wird. 

An das 
obere Ende der 


Fig. 4. 
Ainley-Oakes’ Kantlochbohrmaschine (Fig. 1 bis 4). Rohrhülse D ist 


Fig. 3. 


ein Zapfenring G frei drehbar aufgesetzt, durch dessen Ver- 
mittelung mittels der Lenkerhebel H und des im Stellbogen J 
spielenden Handhebels A der Rohrhülse D bestimmte Hoch- 
stellungen gegeben werden können. 


Es sind nämlich an den beiden äusseren l,agerflächen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279 Heft 1. 1891/l. 
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Lehrschienen L, und L} vorgesehen, durch welche die 
Rohrhiilse D ihre Führung und Seitenbewegung erhält, 
welch letztere natürlich für die verschiedenen Lochgrössen 
zu bemessen ist. An diese beiden Lehrschienen passen 
nun je fünf an die Hülse D angedrehte Kammscheiben 
von 14,3 mm Bordhöhe und 1,6 mm Zwischenraum, welche 
der Reihenfolge nach angeordnet, für Lochgrössen von 'h, 
5l, "4, "Je und 1 Zoll engl. bestimmt sind. 

Diese Kammscheiben N (Fig. 2 und 3) haben zur 
Grundform ein 
Bogendreieck 
mit abgerun- 
deten Ecken, 
während die 
Lehrschienen L 
dem zu bohren- 
den Loche ähn- 
lich gemacht 
sind. 

Um sich den 
verschiedenen 
Lochgrössen 
gleicherGrund- 
form anzu- 
passen, sind 
diese Lehr- 
schienen L 

zweitheiligund 
im Lagerkörper verschiebbar gemacht. Bei einem qua- 
dratischen Loch ist die Schnittfuge durch die Eckrichtung 
gelegt, so dass bei der Ausschiebung längs der anderen 
Eckrichtung die Genauigkeit der Grundform gewahrt bleibt. 
Zur Ausschiebung dienen 
die Zapfenschrauben P, 
welche durch das Räder- 
werk Q und die Rad- 
welle R gleichmässig 
betrieben werden und 
mit Rechts- und Links- 
gewinde in die Zapfen- 
muttern S eingreifen, die 
in den einzelnen Hälften 
der Lehrschienen ein- 
setzen. 

Wird nun die Rohr- 
hülse D mit dem Hebel- 
werk X und H in die 
einer Lochweite entspre- 


Fig. 2. 
Ainley-Oakes’ Kantlochbohrmaschine. 


chenden Hochstellung 
eingeführt, und die der- 
selben zukommenden > 


j Ainley-Oakes’ Kantlochbohrmaschine. 
Kammscheibenpaare N 


in die Ebene der Lehrschienen gebracht, diese aber mit den 
Zapfenschrauben P an die Kammscheiben N berührend 
angestellt, so kann der Bohrbetrieb ohne weiteres ein- 
geleitet werden. 

Beachtenswerth ist die Aufzeichnung der für eine be- 
stimmte Lochgrösse erforderlichen Kammscheibenform. In 
das Achsenkreuz der Lehrschiene L (Fig.3) und mit parallel 
liegenden Seiten wird das Lochquadrat in natürlicher Grösse 
aufgezeichnet. Mit der Quadratseite als Halbmesser werden 
ferner in das Lochquadrat ein Bogendreieck und aus dessen 
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Ecken die Haupt- und Ergänzungsbogen für die Kamm- 
scheibe N aufgerissen, an dieser aber das Quadrat der 
Lehrschienenhälften L berührend angelegt. In eine Ecke 
des kleinen Bogendreiecks muss nun die Seitenschneide des 
Bohrers gelegt werden, während die Grundschneide bis zum 
Mittelpunkt des Bogendreiecks reichen kann. 

Aus dem Vorbeschriebenen ist zu ersehen, dass bei einer 
Umdrehung der Kammscheibe N in der Lehrschiene L die 


Fig. 7. 
Tyller-Ellis’ Kantlochbohrmaschiue (Fig. 6 bis 8). 


Seitenschneide des Bohrers längs eines Quadratumfanges 
geführt wird, dass also dementsprechend die Achse der 
Bohrspindel Æ während einer Umdrehung viermal um den 
halben Unterschied — Diagonale weniger Seitenlänge — 
ausschwingen muss. Da aber mit der Bohrspindel auch 
die beiden Rohrhülsen (/ und J) zugleich ausschwingen, 
die Rohrhülse C aber das Winkelrad 3 trägt, mithin eine 
nicht unerhebliche Störung des richtigen Zahneingriffes 
hervorgerufen wird, so muss bei Herstellung der Räder 
besondere Sorgfalt gebraucht werden. | 

Um diese Maschine auch zum Rundlochbohren gebrauchs- 
fähig zu machen, brauchen bloss die Lehrschienen N zurück- 
gestellt, dafür aber die an den inneren Lagerflächen vor- 
gesehenen Lagerschienen () (Fig. 4) zusammengeschoben 
zu werden, wodurch die cylindrischen und centrischen Theile 
der Rohrhülse D erfasst werden und diese ihre Führung 
erhält. An dieser Maschine ist ausserdem ein Aufspann- 
tisch mit Kreuzschlitten und Drehtischbewegung angebracht. 


Nach dem englischen Patent Nr. 8688 vom 13. Juni 
1888 ist bei der Kantlochbohrmaschine von H. F. Ainley 
und A. C. Oakes in London (Fig. 5) anstatt der beiden 
Lehrschienen je ein aus vier Leitrollen 7’ bestehender 
Führungssatz angewendet, während der Betrieb derschwingen- 
den Kammhülse durch Vermittelung eines Stirnradpaares U 
von einem Kurbelrad V abgeleitet wird. 


Tyler-Ellis’ Kantlochbohrmaschine (Fig. 6 bis 8). 

An dem Bohrständer .1 ist ein Lagerschlitten B hoch- 
stellbar, an welchem im Kugellager C eine Rohrhülse D 
sich sowohl um ihre Achse drehen, als auch um den Mittel- 
punkt des Kugellagers schwingen kann. In dieser Rohr- 
hülse D schiebt sich die eigentliche Bohrspindel E, welche 
mittels einer sehr beweglichen Kuppelung G an die Druck- 
und Stellspindel F angehängt ist. Am oberen Theil der 
pendelnden Rohrhülse D ist eine Kammscheibe N (Bogen- 
dreieck) aufgesetzt, welche in der am Lagerkopf H auf- 
geschraubten Lochlehre Z spielt (wie bei Fig. 3). 

Im oberen Lagerkopf // kreist das Zahnrad J, ge- 
trieben durch A von I aus. 

An der Stirnseite dieses Zahnrades J sind Ansätze M 
(Fig. 8) vorgesehen, über welche ein Rahmen N geschoben 
ist, in welchem mit viereckigem Ansatz die Rohrhülse 7) 
sich einschiebt. Da zwischen den Rahmenflügel und den 
Radansätzen zwei Druckfedern P eingeschaltet sind, so wird 
durch diese die Rohrhülse beständig nach jener Seite aus- 
weichen, nach welcher eine strenge Berührung der Kamm- 
scheibe N mit der Lehrplatte L erwünscht ist. Für eine 
bestimmte Grundform des Kantloches braucht man hiernach 
für die verschiedensten Lochgrössen nur eine einzige Kamm- 
scheibe und Lochlehre, weil die Lochgrösse durch den Ab- 
stand der Schneidkante vom Kugellager gegeben ist, während 
die Lochtiefe einfach durch Verschiebung des Lagerschlittens 
erhältlich ist. 

Nicht uninteressant ist die Ausbildung dieser in Fig. 
6 bis 8 dargestellten Maschine als Stossmaschine mit selbst- 
thätiger Einstellung des Stosszahnes für irgend ein Kant- 
loch von bestimmter Grösse. 

Während der Bohrschlitten 3 durch ein von R mittels 
Stirnräder S bethätigtes Kurbelwerk 7' in Hubbewegung 
versetzt wird, ist die Einstellung des Stosszahus durch das 
Schalttriebwerk, welches aus Stufenscheiben U, Winkelrad- 
paar V und Schneckentriebwerk W besteht und durch A 
auf das Zahnrad J wirkt, durchgeführt. Besser wäre frei- 
lich eine nach jedem Stösselhube sich vollziehende ruck- 
weise Verdrehung der Spindelhiilse. Pr. 


M. G. Kellogg's Vielfachumschalter für 


Telephon-Vermittelungsämter. 
Mit Abbildung. 

Vor einiger Zeit schon sind in D. p. J. (vgl. 1889 
271 *407 und *579, 272 335 und *564) mehrere Viel- 
fachumschalter beschrieben worden, welche für die Vermit- 
telungsämter grosser städtischer Telephonanlagen bestimmt 
sind. Durch die Benutzung solcher Vielfachumschalter 
soll die Verbindung zweier in das Vermittelungsamt ein- 
geführter Leitungen zur Ermöglichung eines Gesprächs 
zwischen den durch diese Leitungen an das Amt ange- 
schlossenen Theilnehmern und die später, nach Beendigung 
des Gesprächs, wieder nothwendig werdende Trennung 


Heft 1. 


Kellogg's Vielfachumschalter für 'Telephon-Vermittelungsämter. 19 


dieser Leitungen möglichst vereinfacht werden, so dass sie 
von dem Beamten thunlichst rasch und bequem, doch 
vollkommen sicher ausgeführt werden kann. Je grösser 
das Telephonnetz ist und je zahlreicher die an dasselbe 
angeschlossenen Theilnehmer sind, desto grösser ist die 
Ersparniss an Arbeit und Zeit, welche durch Vielfach- 
umschalter erzielt werden kann. Bei der stetig wachsen- 
den Grösse der städtischen Telephonanlagen, besonders in 
Deutschland, wird es daher gerechtfertigt sein, wenn nach- 
folgend einige Anordnungen von Vielfachumschaltern be- 
sprochen werden, welche in jüngster Zeit von Milo Gifford 
Kellogg in Chicago vorgeschlagen und in mehreren Ländern 
patentirt, bezieh. zur Patentirung angemeldet worden sind. 


I. 
Unter diesen Umschaltern befindet sich zunächst einer, 
welcher sich von anderen dadurch vortheilhaft auszeichnet, 
dass jede Leitung, welche von einem rufenden Theilnehmer 


$, l 
L 
I “ rY, 
t 
92, ô 
: a 
io 
>; 
i z 
Ta 
‘Oy 
G 
Fig. 1. 


Kellogg’s Vielfachumschalter für Telephonämter. 


gewünscht wird, sich bei der Vorprüfung, welche der den 
Umschalterschrank des rufenden Theilnehmers bedienende 
Beamte mit der gewünschten Leitung vorzunehmen hat, 
nicht bloss dann als „besetzt“ erweist, wenn sie bereits 
wirklich in einem Schranke mit einer anderen Leitung 
verbunden ist, sondern auch dann schon, wenn sie selbst 
das Vermittelungsamt gerufen hat, weil sie z. B. mit einer 
anderen Leitung verbunden werden möchte, und nicht 
minder während der Zeit, während welcher zufolge des 
Rufes der Beamte bereits Schritte gethan hat und noch 
thut, um die Wiinsche des Rufenden zu erfahren und zu 
erfüllen. 

In grossen Vermittelungsämtern geschieht es nämlich 
nicht selten, dass der Beamte von einem Theilnehmer ge- 
rufen wird, während er eben mit einem anderen Theil- 
nehmer spricht oder diesen bedient; wenn nun in der 
Zwischenzeit, welche verfliesst, bevor der Beamte den 
Rufenden bedienen kann, vielleicht ein dritter Theilnehmer, 
dessen Leitung einem anderen Schranke zugewiesen ist, 
jene Leitung des rufenden Theilnehmers wünschen sollte, so 
wird der dortige Beamte diese Leitung mit der des dritten 
Theilnehmers verbinden, weil er dieselbe bei der Prüfung 
noch als unbesetzt erkennt und von dem aus ihr im Ver- 
mittelungsamte eingelaufenen Rufe nichts weiss. Dies 
aber kann leicht Verwirrungen und Verdriesslichkeiten 


herbeiführen, welche bei der nachfolgend beschriebenen 
Einrichtung nicht vorkommen können. 

Die von Kellogg gewählte Anordnung lässt sich sowohl 
bei Telephonnetzen mit ganz metallischen Leitungsschleifen 
anwenden, als auch bei Netzen mit Leitungen aus einzelnen 
Drähten bei Benutzung von Erdleitungen; sie kann auch 
für andere Arten der Dienstabwickelung und der Prüfung 
passend gemacht werden. 

Die zugehörige Textfigur erläutert diese Einrichtung bei 
einem Netze mit einfachen Leitungen, welche im Ver- 
mittelungsamte an Erde Æ liegen. Es sind zwei Leitungen 
Lı und L, dargestellt, welche zwei verschiedenen Schrän- 
ken / und // zugewiesen sind, und in diesen einen Lei- 
tungs- oder Stöpselumschalter U und eine Rufklappe X 
besitzen; doch sind in der Figur, um diese möglichst 
durchsichtig zu halten, bloss für L, der Umschalter U, 
und die Klappe A, gezeichnet und ebenso nur für den 
Schrank J das Telephon ¢, welches dem diesen Schrank 
bedienenden Beamten zur Verfügung gestellt ist, nebst 
der Prüfungsbatterie b und der Rufbatterie B. 

Jede Leitung durchläuft zunächst in jedem Schranke 
einen Klinkenumschalter f n, zuletzt in ihrem eigenen 
Schranke; sie gelangt stets zuerst an die Feder f, welche 
auf dem Contacte n aufliegt, und geht dann von n weiter; 
von ihrem eigenen Schranke geht sie über nach U weiter. 
In einem Loche des Umschalters U steckt für gewöhnlich 
der Stöpsel S mit seinem unteren Ende und drängt dabei 
die beiden Federn 3 und 5 des Umschalters so weit zur 
Seite, dass — wie die Abbildung dies zeigt — 5 von dem 
Contacte 6 ferngehalten wird, 3 dagegen mit der Contact- 
feder 2 in Berührung tritt und dieselbe sogar noch ein 
Stück seitwärts biegt. Die an dem Stöpsel Sı in U, be- 
festigte Schnur enthält einen Leitungsdraht, welcher einer- 
seits über r; mit n; in J verbunden ist, andererseits an 
dem Contacte c, des Stöpsels Sı endet; an dem Stöpsel Sı 
ist ausserdem noch ein zweiter Contact c' vorhanden, 
welcher dazu bestimmt ist, beim Einstecken des Stöpsels 
in das Klinkenloch einer anderen Leitung den Contact n 
leitend mit der vor n liegenden, gegen n isolirten Con- 
tactplatte « zu verbinden, während c, beim Einstecken des 
Stöpsels S, in das Loch der Klinke mit f in Berührung 
tritt und f von n abhebt. Die Platten : der sämmtlichen 
zu derselben Leitung L gehörigen Klinken in den ver- 
schiedenen Schränken sind durch einen Draht mit einander 
verbunden, und von dem Punkte s dieses Drahtes zweigt 
sich ein Draht j ab, welcher nach dem Contacte 6 in dem 
zu der Leitung L gehörigen Umschalter U läuft und sich 
im Drahte h wieder nach dem Contacte v verzweigt; auf 
diesen Contact aber legt sich ein federnder Ansatz der 
Klappe u auf, wenn ein Rufstrom den Rufklappen-Elektro- 
magnet K durchläuft und die Klappe « zum Herabfallen 
bringt; dann setzt aber z. B. für Lı die Klappe u die 
Platten i, über sı, jı, 4, v mit der Erde Æ in Ver- 
bindung. 

In verwandter Weise legt sich die Feder 5, wenn der 
Stöpsel Sı aus A; herausgezogen wird, an 6 an und stellt 
dadurch einen Stromweg von i} aus über 3, jp 6 nach 5 
und im Drahte e, zur Erde E her. 

Wird endlich der Stöpsel S, in ein Klinkenloch einer 
anderen Leitung, z.B. L,, eingesteckt, so verbindet c' die 
Platte ip mit n, und setzt 7, über die von n aus etwa 
noch in Schränken vor L liegenden Klinken der Leitung L, 
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schliesslich aber über die in JI liegende Klinke f} n, mit 
7 und durch d} über 3 und 2 in U, mit Ky und F in 
Verbindung. 

Was die Feder 3 beim Herausziehen des Stöpsels 5, 
aus U, thut, hängt von der Stellung eines neben 3 befind- 
lichen Winkelhebels ab, welcher mit einem aus seinem 
wagrechten Arme vorstehenden Stifte @ auf einen an der 
Feder 3 angebrachten, entsprechend gestalteten Ansatz k 
aus Ebonit wirken kann. Steht der Winkelhebel — wie 
in der Abbildung vorausgesetzt ist — in seiner Ruhe- 
stellung, so vermag sich beim Herausziehen des Stöpsels S, 
die Feder 3 an den Contact 4 anzulegen. Mittels des 
Winkelhebels lässt sich aber auch die Feder 3 so weit ver- 
schieben, dass sie — unter Durchbiegung der Feder 2 — 
bis an den Contact 1 herantritt; der Winkelhebel muss 
dazu in seine äusserste Stellung bewegt werden und wenn 
er in dieser Stellung losgelassen wird, so driickt die 
Feder 2 die Feder 3 zwar wieder von / hinweg, allein 3 
wird durch den jetzt vor k liegenden Stift a zurückgehalten, 
so dass 2 zwar mit 3 in Berührung bleibt, aber 3 nicht 
bis an 4 gelangen kann. 

Zwischen den Contact / und die Erde F ist die Ruf- 
batterie B eingeschaltet. An Stelle dieser Batterie könnte 
auch ein Inductor benutzt werden. 

Im Schranke / ist », über r, noch durch den Draht «4, 
mit der Feder 3 in U, verbunden, während von 2 aus 
ein Draht durch den Elektromagnet der Klappe X, 
hindurch zur Erde geführt ist. Das Telephon { des den 
Schrank J bedienenden Beamten und die Prüfungsbatterie b 
sind in den von 4 nach m und der Erde E führenden Draht 
eingeschaltet. 

Gleiche Anordnung besitzen die Apparate der anderen 
dem Schranke / zugewiesenen Leitungen und diejenigen 
der anderen Schränke. Bei Benutzung solcher Vielfach- 
umschalter spielen sich demnach die dienstlichen Vorgänge 
im Vermittelungsamte in folgender Weise ab. 

Wünscht der durch die Leitung Z, an das Telephon- 
netz angeschlossene Theilnehmer mit einem anderen Theil- 
nehmer zu sprechen, so sendet er in L, einen Rufstrom 
nach dem Vermittelungsamte, der daselbst seinen Weg 
durch die Klinkenumschalter /, rn, sämmtlicher Schränke nach 
Ti, di, 3, 2 findet und durch K, zur Erde E gelangt. Die 
Klappe u fällt herab und legt sich auf v, setzt also da- 
durch sofort alle Contacte i der zu L, gehörigen Klinken- 
umschalter über s,, 7; und A, mit der Erde Æ in Verbin- 
dung, und deshalb muss sich — wie gleich näher erörtert 
werden soll — L, bei etwaiger Prüfung jetzt schon als 
besetzt erweisen. 

Hat nun der den Schrank / bedienende Beamte das 
Fallen der Klappe X, bemerkt, so zieht er den zu /,, ge- 
hörigen Stöpsel Sı aus U, heraus; hierdurch ändert sich 
die in der Abbildung dargestellte Lage der Federn in U}. 
Zunächst tritt 5 mit 6 in Berührung und deshalb muss 
sich L, bei etwaiger Prüfung fortgesetzt — und selbst 
wenn der Beamte die Klappe A, wieder emporhebt — als 
nicht frei ausweisen, weil ja die Platten i, jetzt über j; 
und e mit E in Verbindung stehen. Da ferner der 
Winkelhebel sich zur Zeit in seiner Ruhelage befindet, so 
legt sich die Feder 3 an # an und schaltet dadurch K, 
aus, dafür aber £ nebst b ein. Der Beamte kann also 
jetzt mit dem rufenden Theilnehmer sprechen. 

Hat der Beamte dann erfahren, dass /,, mit L, ver- 
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bunden werden soll, so prüft er zunächst, ob L}, frei ist. 
Dazu hält der Beamte das Contactstiick c} des aus U, 
herausgezogenen Stöpsels Sı an den in seinem Schranke / 
befindlichen der Contacte 7, neben dem Contacte », der 
Klinkenumschalter, durch welche die Leitung L, hindurch- 
geführt ist. Es fragt sich nun, ob der Stromweg der 
Prüfungsbatterie b, welcher jetzt bereits von J, bezieh. m 
aus durch ¢ über # und 3 in Uj, di, rı und r, bis i, her- 
gestellt ist, von #, aus eine weitere Schliessung bis nach 
m und T zurück besitzt, oder nicht. Ersteres ist der Fall, 
wenn die Klappe von A, herabgefallen ist, ferner wenn 
der Stöpsel S, aus U, herausgezogen ist, und ebenfalls 
wenn der Stöpsel S einer anderen Leitung L} in deren 
Schranke JJI in dem Loche einer zu L, gehörigen Klinke 
fa n, steckt. Denn im ersteren und im zweiten Falle ist 
dann von ñ in / aus über s, und j, und weiter entweder 
über A, und v, u bei Ky. oder über 6 und 5 in U, ein 
Weg nach m hergestellt; im dritten Falle dagegen ist — 
wie ja oben schon angedeutet wurde — im Schranke JI 
die Platte i, durch den Contact c’ des Stöpsels S} mit n, 
verbunden und von diesem Contacte », aus ist durch die 
noch folgenden Klinken der Leitung L, ein geschlossener 
Stromweg nach 7) und über d}, 3 und 2 in U, nach # 
vorhanden. In allen drei Fällen wird daher das Telephon 
ein Knacken hören lassen und dadurch anzeigen, dass L, 
zur Zeit nicht frei ist. Ist dagegen /.. noch unbesetzt — 
d. h. ist sie nicht schon an eine andere Leitung L, ange- 
schlossen, hat sie auch nicht selber gerufen und ist der 
Beamte ihres Schrankes JI nicht damit beschäftigt, eine 
andere Leitung an L, anzuschliessen —, so ist der Strom- 
kreis der Prüfungsbatterie d des den Schrank / bedienen- 
den Beamten beim Anhalten des Stöpsels S, an i, in J 
nicht geschlossen, das Telephon ¢ schweigt daher und be- 
zeichnet dadurch L, als „frei“. 

Nunmehr steckt dieser Beamte den aus U, heraus- 
gezogenen Stöpsel Sı in das zu Ly gehörige Klinkenloch 
in J, löst dadurch f, und L, von m, und r, und von dem 
durch X, zur Erde Æ gehenden Drahte d, und verbindet 
zugleich L, über r; und cy mit f} und Za zum Sprechen. 
Darauf bewegt er den Winkelhebel bei U, in seine äusserste 
Lage, so dass die Feder 3 an 7 zu liegen kommt; dadurch 
wird ein Rufstrom über r; in 44 und Ly zugleich ent- 
sendet', und die Rufklingeln in jeder der beiden verbun- 
denen Sprechstellen werden läuten, wenn der in L, liegende 
Theilnehmer sein Telephon wieder an den Haken des 
selbsthätigen Umschalters angehängt hat, denn in der in 
L, liegenden Sprechstelle hängt ja jetzt regelmässig das 
Telephon noch am Haken. 

Wenn dann der Beanıte den Winkelhebel wieder los- 
lässt, so geht derselbe ein Stück zurück, die Feder 3 bleibt 
aber mit 2 in Berührung; somit ist im Vermittelungsamte 
von r; aus ein Stromweg durch die Klappe A, des rufen- 
den Theilnehmers zur Erde vorhanden, und es kann dess- 
halb auch von jedem der beiden zum Gespräch verbundenen 
Theilnehmer bei Beendigung ihres Gesprächs das Schluss- 
zeichen auf der zu diesem Zwecke vom Beamten an 7 
wieder empor zu hebenden Klappe A, des rufenden Theil- 
nehmers gegeben werden. Wegen der Stromabzweigung 
von r; aus durch A, nach E empfiehlt es sich aber, den 
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Widerstand des Klappenelektromagnetes A, gross zu nehmen 
und denselben so einzurichten, dass er die Telephonströme 
merklich verzögert. 

Will der Beamte des Schrankes 7 einmal an den beiden 
verbundenen Leitungen /,, L, horchen, so braucht er nur 
den Winkelbebel bei U, vorübergehend in seine Ruhe- 
stellung zurückzuführen; denn dadurch legt sich 3 an 4, 
und es ist dann von r, aus eine Abzweigung durch den 
Draht d nach 3 und 4, t, m und E vorhanden. 

Ist endlich das Gespräch zwischen den beiden Theil- 
nehmern zu Ende, so hat der Beamte den Stöpsel Sı wieder 
aus dem Klinkenloche in / herauszunehmen und in den 
Umschalter U, einzustecken, den Winkelhebel aber in seine 
Rubelage zurückzuführen. Wird der aus U, herausgezogene 
Stöpsel Sı in das Loch f, n} des Schrankes / eingesteckt, 
welches zu seiner eigenen Leitung ZL, gehört, so verursacht 
dies keine wesentliche Störung, schafft aber auch keine 
neue Sachlage. 

Es wird hieraus klar geworden sein, dass bei dieser 
Einrichtung der Vielfachumschalter jede Leitung eines 
Theilnehmers ausschliesslich für diesen zur Verfügung ge- 
halten wird von dem Augenblicke an, wo er selbst das 
Vermittelungsamt ruft, oder der dortige Beamte sich mit 
ihm in Verkehr setzt. Dadurch wird sowohl dem Theil- 
nehmer, wie dem Beamten die Arbeit wesentlich erleichtert. 


(Fortsetzung folgt.) Ed. Zetzsche. 


Die Erdölabfälle und ihre Verwerthung für 
die Sodaerzeugung. 


Von Director Dr. Alex. Veith und Dr. Const. Schestopal. 


Die bei der chemischen Reinigung der Erdöle (Leucht- 
und Schmieröle) erhaltenen Abfallsäuren und Laugen bilden 
das lästigste Product der Erdölfabrikation. Ihre Verwerthung 
ist nur eine beschränkte und von den localen Verhältnissen 
abhängige. 

Die Erdöldestillate enthalten, neben Kohlenwasserstoffen 
als Hauptbestandtheil, welche der Gruppe der Paraffine, 
hydrogenisirten Kohlenwasserstoffe oder einer besonderen 
Reihe von ungesättigten Hydrocarbüren angehören, noch 
Beimengungen, die durch die Wirkung der Schwefelsäure 
und Lauge entfernt werden; es sind dies aromatische Kohlen- 
wasserstoffe, Fettsäuren und die Säuren der Reihe CnHn—,0,,, 
Phenole, Theerproducte und Schwefelverbindungen etc. 

Die Schwefelsäure nimmt einen Theil dieser Beimen- 
gungen aus den Destillaten heraus, indem sie mit diesen 
Sulfonsäuren (aromatische Kohlenwasserstoffe) oder directe 
Additionsproducte (ungesättigte Kohlenwasserstoffe) bildet, 
oder indem sie dieselben (Theerproducte) auflöst und da- 
durch braun bis schwarz gefärbt wird. Gleichzeitig wirkt 
sie auf die Kohlenwasserstoffe selbst oxydirend, was durch 
den characteristischen Schwefligsäuregeruch erkennbar. 

Die Natronlauge, die in erster Linie zur Neutralisirung 
der suspendirten Säurepartikelchen verwendet wird, löst 
die durch die Säure unverändert gebliebenen Naphthasäuren, 
Phenole etc. auf. 

Die Regenerirung der dünnflüssigen Abfallsäure der 
Leuchtölreinigung, ihre Verwendung zur Erzeugung von 
Metallsalzen, künstlichem Dünger etc. ist allgemein bekannt. 
Viel schwieriger gestaltet sich die Verwerthung der sauren 
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steife Massen, reich an Schwefelsäure, Sulfonsäuren und 
anderen organischen Producten. 

Die Verfasser haben die Frage der Weiterverwerthung 
einem eingehenden Studium unterworfen und gefunden, 
dass diese Abfälle, mit den Laugen der Reinigung neu- 
tralisirt, ein ausgezeichnetes Rohproduct für die Erzeugung 
von Soda bilden. Bekanntlich beruht die Le Blanc’sche 
Sodaerzeugung auf der Wechselwirkung von Kalk (CaCO,), 
Sulfat (Na,SO,) und Kohle. 

Nach Scheurer-Kestner wirkt die Kohle hauptsächlich 
durch Reduction des Sulfates zu Schwefelnatrium, indem 
sie selbst zu Kohlensäure oxydirt wird. — Das Schwefel- 
natrium setzt sich mit dem Calciumcarbonat zu Soda um, 
wobei Schwefelcalcium, Calciumoxyd, Kohlensäure u. s. w. 
gebildet werden, gleichzeitig wird durch die Verbrennung der 
Kohle die nothwendige Reactionstemperatur erreicht. 

Diese Betrachtungen führten zur Idee, statt der Kohle 
Kohlenwasserstoffe zu benutzen und die in den Abfällen 
enthaltenen Säuren zur Erzeugung von Sulfat zu ver- 
werthen. Die Abfälle enthalten Kohlenwasserstoffe — mit 
grossem Kohlenstoffgehalt — die bei höheren Temperaturen 
unter Bildung von niedrigen Kohlenwasserstoffen zerv- 
fallen, deren reducirende Wirkung eine intensivere ist, als 
die der Kohle, gleichzeitig entwickeln die Rückstände bei 
ihrer Verbrennung mehr Calorien, so dass auch die Re- 
actionstemperatur gesteigert wird. Ein weiterer nicht zu 
unterschätzender Vortheil, der für diese Verwendung der 
Rückstände spricht, ist ihr halbflüssiger Zustand, der bei 
gewöhnlicher Temperatur schon ein weit innigeres Mischen 
ermöglicht, so dass der Verlauf der Einwirkung viel glatter 
und rascher ist, als bei Verwendung der trockenen Producte. 
Denn trotz Anwendung von Rotiröfen kann in letzterem 
Falle die Wechselwirkung zwischen Kohle, .Kalk und Sulfat 
nicht vor dem Schmelzen des letzteren beginnen, einer 
Temperatur von 867° C.' entsprechend. — Die Bildung 
der Kohlenwasserstoffe und Entwickelung von Wasser- 
dämpfen endlich lockert die Reactionsmasse auf, macht 
sie poröser und zur rascheren Auslaugung geeigneter. 

Die dickfliissigen Abfallsäuren, mit den concentrirten 
Laugen gemischt, bilden schwarze, asphaltige, neutrale 
Producte. Sie enthalten neben schwefelsaurem Natrium 
noch sulfonsaures Natrium und organische Verbindungen 
in grosser Menge; alle diese Bestandtheile bilden ein werth- 
volles Material für die Sodaerzeugung. 

Zahlreiche Versuche mit diesem Product ergaben die 
günstigsten Resultate. Mit etwa °} des Gewichtes kohlen- 
saurem Kalk (Kreide) gemischt und geglüht war eine reich- 
liche Sodaausbeute nachweisbar. Die Resultate waren die 
gleichen, ob im geschlossenen oder offenen Tiegel geglüht 
wurde. Die Schmelzmasse selbst war durch lockeres, 
blasiges Aussehen characterisirt und erwies sich ganz frei von 
Cyanverbindungen, ein nicht minder wichtiger Umstand für 
die Sodaerzeugung. 

Neben diesen Eigenschaften der Abfälle ist auch der 
geringe Preis derselben nicht unwichtig. Zahlreiche Fabriken 
vergraben die Rückstände, werfen sie in den Flusslauf, oder 
benutzen sie in selteneren Fällen zu Heizzwecken, so dass 
sie weit unter dem Gestehungspreis der Kohle erhältlich 
wären. 

Durch Versuche im Grossen, die durchgeführt werden, 
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sollen die Mengenverhältnisse dieser Rückstände und das 
Rendement an Soda festgestellt werden. 

Ihnen anschliessen werden sich die Resultate der Ver- 
wendung von Rückständen aus minderwerthigen Roherdölen 
für die Erzeugung von Soda und als Ersatz für Kohle. 
Sicher werden, von gleichen Bedingungen ausgehend, der 
geringe Preis, der hohe Heizwert, der Flüssigkeitsgrad der 
Rückstände sich vortheilhaft bemerkbar machen. 


Ueber Hochofenschlacken und deren Ver- 
werthung. 


In einem Vortrage in der Society of Arts besprach 
Gilbert Redgrave die Verwendung, welche Hochofenschlacken 
in England gegenwärtig finden. Während die Schlacken im 
Allgemeinen die verschiedenartigsten Bestandtheile in ver- 
schiedenen Verhältnissen enthalten, zeichnen sich Schlacken 
von ein und demselben Betrieb durch grosse Gleichmässig- 
keit ihrer Zusammensetzung aus. So zeigten die Analysen, 
welche J). Cowan 1887 bis 1889 von Schlacken der Carron- 
Eisenwerke ausgeführt hat, Unterschiede von weniger als 
0,5 Proc. Kieselsäure, und die grösste Abweichung in der 
Summe von Kalk, Thonerde und den übrigen Basen betrug 
weniger als 1,5 Proc. 

Verf. hebt hervor, dass sich um die Verwerthung von 
Schlacken besonders Charles Wood verdient gemacht hat 
(vgl. Lürmann in diesem Referat weiter unten). 

Wir wollen zunächst die Verwendung von in Blöcken 
gegossener Schlacke zur Pflasterung, für Bekleidungen u.s.w. 
erwähnen. Einen bedeutenden Fortschritt hat diese In- 
dustrie in den Händen der Tees Scoriae Brick Company 
gemacht. Ein Uebelstand, der seiner Zeit der Verwendung 
dieser Steine sehr im Wege gestanden ist, ihre glatte 
Oberfläche, kann nunmehr als beseitigt betrachtet werden: 
Man giesst je zwei Blöcke, mit einer Kerbe versehen, zu- 
sammen, und trennt sie nachher durch einen kräftigen 
Schlag. Die mit derartigen Blöcken hergestellten Wege 
sind leicht rein zu halten und recht widerstandsfähig; 
Pflaster, welche in Middlesborough vor 11 Jahren gelegt 
und durch lebhaften Verkehr sehr der Abnutzung aus- 
gesetzt waren, sind heute noch in ganz gutem Zustande. 

Um die gegossenen Stücke vor Bruch zu bewahren, 
müssen sie gerade so wie Glas möglichst langsam gekühlt 
werden. Dabei werden sie um etwa 5 Proc. dichter. Mit 
Portlandcement bildet diese getemperte Schlacke ein Con- 
cret von bedeutender Festigkeit. Jones’ Annealed Concrete 
Company in Middlesborough stellt solche Massen für Pflaste- 
rungszwecke her. Sie bieten den Vortheil, bei starker 
Frequenz der Strasse nicht glatt und schlüpfrig zu werden 
wie Granit und sollen derselben ein gefälliges Aussehen 
ertheilen. 

Ausgedehntere Verwendung als bisher scheint auch 
die Schlackenwolle zu finden. Als „silicate cotton wire 
net felting“ kommt sie, zwischen zwei Drahtnetze gepresst, 
in Form von leicht biegsamen Platten von etwa 2 bis 3 cm 
Dicke in den Handel, welche — vollkommen feuerbeständig 
— sich für mancherlei Zwecke eignen. Man kann auf diese 
Weise 1 t Schlacke auf etwa 167 ym vertheilen bei einer 
Schicht von 2,5 cm Dicke. Derartige Platten sind nicht 
nur ganz feuerbeständig, sondern auch schlechte Wärme- 


leiter und zeigen sich vollkommen widerstandsfähig gegen 
den Angriff von Insecten; sie können daher als Wand- 
bekleidung für provisorische Bauten in sehr heissen und 
sehr kalten Gegenden vortheilhaft verwendet werden. 
Ebenso empfiehlt der Verf. die Verwendung dieses unver- 
brennlichen Materials bei Decken und Fussböden. Das 
geringe Wärmeleitungsvermögen ergibt sich daraus, dass 
eine Probe, über die Flamme gehalten, auf der unteren 
Seite rothglühend wird, während man die obere noch ohne 
Schaden mit der Hand berühren kann. Die Leitungs- 
fähigkeit der Schlackenwolle für Wärme = 1 gesetzt, ist 
die der 


Baumwolle 1,22 
Schafwolle 1,36 
Infusorienerde . 1,36 
Kohle . 1,40 
Sügespäne 1.63. 


Als Bekleidung für Eiskeller kann dieses Material 
ebenfalls Verwendung finden. B. Lightfoot hat zwei Eis- 
blöcke von je 30 Pfund in zwei verschiedene Kästen ge- 
bracht. Der eine wurde 2 Zoll dick mit Schlackenwolle 
umgeben, der andere mit einer 6 Zoll dicken Schicht von 
Kohle. Nach drei Tagen wog der Block im ersten Schrank 
13 Pfund, der im zweiten nur 5,5 Pfund, ein Beweis, dass 
eine Schicht von 2 Zoll Schlackenwolle einen besseren 
Isolator abgibt, als eine solche von 6 Zoll Kohlenklein. 

Einige interessante Versuche wurden angestellt, um 
die Feuerbeständigkeit der Schlackenwolle zu prüfen. 
A. Braid, in Chelsea hat ein Holzthor mit einer Fütterung 
von Schlackenwolle versehen. Eine 3,7 em dicke Schicht 
von Schlackenwolle wurde zwischen zwei Bretterwände 
eingelegt und die daraus gefertigte Thür in eine Wand 
eingesetzt, in welcher, nahe daran, auch eine starke Eisen- 
thür (fireproof double iron door) angebracht war. An 
beiden Thiiren wurden nun grosse Mengen von Brenn- 
material aufgeschichtet und dasselbe angezündet. Nach 
einiger Zeit wurde die Eisenthür so heiss, dass die Zu- 
schauer in der Entfernung von zehn Schritten nicht mehr 
stehen konnten; das Eisen gab nach, verbog sich, und die 
Flammen schlugen oben heraus. Anders verhielt sich die 
zweite Thür. Obgleich dieselbe der gleichen Hitze aus- 
gesetzt war, blieb sie an der Aussenseite so kalt, dass man 
ohne Gefahr die Hand daran legen konnte. Nach dem 
Verlöschen des Feuers fand man die innere Wandung 
dieser Thür gänzlich verbrannt und die Sehlackenwolle 
blossgelegt; ein weiteres Vordringen des Feuers hatte die 
letztere verhindert. 

Ein anderer Umstand, der Beachtung verdient und 
die Schlackenwolle als Schutzmittel gegen das Umsich- 
greifen von Feuer besonders geeignet erscheinen lässt, ist 
ihre Fähigkeit, Wasser in grossen Mengen aufzunehmen. 
Wird eine mit Schlackenwolle bekleidete Wand bespritzt, 
so fliesst das Wasser daran nicht herunter, sondern wird 
aufgesogen. Die Flammen, die an ihr lecken, erzeugen 
Wasserdampf, der seinerseits dazu beiträgt, das Feuer zu 
ersticken. Eine Wand, solange sie Wasser enthält, kann 
nicht heisser als 100° C. werden. Redner hebt hervor, 
dass die zwischen Drahtnetzen eingelegte Schlackenwolle 
ein vorzügliches Material für Theater-Courtinen abgeben 
würde. Sollten sich diese Vorzüge der Schlackenwolle 
durch weitere Versuche bestätigen, so würde sich vielleicht 
auch die Bekleidung der Wände von Räumen, in denen 
leichtentzündliche Stoffe, wie Erdöl, Benzin u. s. w., auf- 
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bewahrt werden, empfehlen. Verf. rühmt der Schlacken- 
wolle auch antiseptische Eigenschaften nach; in welcher 
Weise diese zur Geltung kommen sollen, wurde im Vor- 
trage nicht erwähnt. 

Redner bespricht sodann die Gewinnung von Schlacken- 
cement und die Verwerthung von Thomasschlacke. 

Bei der auf den Vortrag folgenden lebhaften Dis- 
cussion erwähnte zunächst Prof. Roberts- Austen, dass er in 
Eisleben Wege, die mit getemperter Schlacke gepflastert 
waren, gesehen hatte. 

J. Lowthian Bell schätzt die Production von Eisen in 
England auf 10 000 000 t. Er selbst erzeugt jährlich etwa 
‘2 Million Tonnen Schlacke. Mit gemahlener Thomas- 
schlacke habe er als Landwirth keine günstigen Resultate 
erzielt. Er vertheidigt die englischen Farmer, welche sich 
mit diesem Material nicht so schnell befreunden konnten 
als die deutschen Landwirthe. 

G, J. Snelus rühmt die guten Eigenschaften von Bau- 
steinen, welche er aus Schlackensand hergestellt hat. Die- 
selben wurden vor 18 Jahren in einem Wasserlauf gebettet 
und sind heute noch intact, während gewöhnliche Ziegel- 
ware in derselben Zeit stark gelitten hat. Er zweifelt 
nicht daran, dass die Zeit kommen wird, in welcher 
die Schlacke ein werthvolles Material werden wird. Ein 
englisches Werk, mit dem er in Verbindung steht, verkauft 
gegenwärtig wöchentlich 1000 t Schlacke zum Preise von 
1 Sh. 6 d. für Strassenbauten. 

Percy Gilchrist spricht seine Ueberraschung darüber 
aus, dass eine so grosse Menge Schlacke, etwa 1 Million 
Tonnen jährlich, für Wegbauten Verwendung finde. Ba- 
sische Schlacke wurde im vergangenen Jahre in einer 
Menge von etwa 600000 t hergestellt mit annähernd 
17 Proc. Phosphorsäure und 60 Proc. Kalk. Sie ist zwar 
für manche, jedoch nicht für alle Böden als Dünger ge- 
eignet, so nicht für kalkreiche. 

Hutchinson erwähnt Hafenbauten, bei denen fast nur 
Schlackencement verwendet wird. Das Concret hat bisher 
gut gehalten und wurde so hart, dass bei der Lostrennung 
eines Theiles der Masse besonders harte stählerne Werk- 
zeuge verwendet werden mussten, und dass die Schlacke 
sich nicht von der Mörtelmasse trennen liess, sondern mit 
dieser gemeinsam absprang. 

Reid hält einen Gehalt von 3 Proc. Calciumsulfat im 
Schlackencement für gefährlich. Er erwähnt ein Experi- 
ment, das leicht anzustellen ist. Erhitzt man ein Stück 
Gyps zur Entwässerung, taucht es hierauf in Wasser und 
lässt dasselbe einige Monate unter Wasser stehen, so be- 
deckt sich das ganze Stück mit prächtigen Krystallen. Er 
hat auf diese Weise 2 cm lange Krystalle erzielt. Es ist 
keine Frage, dass derselbe Process sich auch abspielt, wenn 
man Mörtel unter Wasser erhärten lässt. Der Hauptübel- 
thäter ist der Schwefel. Reid erinnert auch an den von 
anderer Seite gerügten Uebelstand im Gebrauche der 
Schlackenwolle, dass dieselbe an feuchter Luft Schwefel- 
wasserstoff entwickelt. Nach Steward ist von einer der- 
artigen Belästigung nichts zu bemerken; er habe 20 Jalıre 
in einem Hause gewohnt, in welcher Schlackenwolle Ver- 
wendung fand, habe aber weder je einen Geruch von 
Schwefelwasserstoff bemerkt, noch sei er sonst in irgend 
welcher Weise belästigt worden. 

George C. Bryan in Birmingham stellt zellig-poröse 
Schlacke, die als Baumaterial Verwendung finden soll, in 
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der Weise dar, dass er geschmolzene Schlacke, wie sie aus 
dem Ofen kommt, in einen Behälter bringt, in welchem 
sich Kohle befindet, welche mit einem Korbe oder Gitter 
niedergedrückt wird. In diese Kohle treibt man einen 
Dampfstrahl; der Dampf wird unter Einwirkung der glü- 
henden Kohle in Kohlensäure und Wasserstoff zerlegt, 
dieser soll den in der Schlacke enthaltenen Schwefel als 
Schwefelwasserstoff entfernen (offenbar könnte höchstens 
der unveränderte Wasserdampf diese Wirkung ausüben. 
D. Ref.) und gemeinsam mit der Kohlensäure die Schlacke 
zellig-porös auftreiben. Die so gewonnenen Bausteine lassen 
sich leicht mit Hilfe von Cement vereinigen und können 
entweder für sich oder mit dichter Schlacke verschmolzen 
verwendet werden. Blöcke von theilweise compacter, theil- 
weise poröser Schlacke sollen ein ausgezeichnetes Pflaster- 
material bilden (D. R.P. Nr. 51342 vom 26. März 1889). 
(Fortsetzung folgt.) 


Schraubengewinde für Feinmechaniker. 


Nach den Beschlüssen der Commission zur Berathung eines 
einheitlichen Gewindes für Feinmechaniker sollen die in Betracht 
kommenden Schrauben, von 10 mm Durchmesser und weniger, 
ein scharfkantiges Gewinde, mit einem Winkel von 58°3’ er- 
halten, wobei Ganghöhe mit der Gangtiefe übereinstimmt. Für 
Jeden Durchmesser ist nur eine Ganghöhe gewählt. 

Die darnach festgestellten Masse sind 


Durchmesser 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,7 2,0 2,3 2,6 mm 
Ganghöhe 0,15 0,15 0,2 0.2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,5 s 
Durchmesser 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 8,0 9,0 10 , 
Ganghöhe 0,5 0.5 0,7 0,8 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 13 1,4 , 


Die Beschlüsse sind als nur vorläufige anzusehen und soll end- 
gültige Feststellung erst nach Ablauf eines Versuchsjahres er- 
folgen. Bei der Schlussversammlung soll zugleich über die Ge- 
winde für Bewegungsschrauben und über Rohrgewinde beschlossen 
werden. 

Da die Commission aus hervorragenden Vertretern der Wis- 
senschaft und Mechanik besteht, so ist zu hoffen, dass die grosse 
Zahl der bisherigen Formen durch ein allgemein gültiges Ge- 
windesystem ersetzt werde. 


Wie reinigt man Fabrikschornsteine von Russ während 
des Betriebes? 


Gelegentlich einer Auskunftsertheilung theilt „Dampf“ be- 
züglich der vorstehenden Frage mit, dass das Abschiessen des 
Russes als das einfachste Mittel gelte. Da uber grösste Vor- 
sicht anzurathen ist, so darf unter allen Umständen das Ab- 
schiessen nur bei geschlossenem Zugschieber erfolgen, damit die 
Kesselzüge keiner Beschädigung ausgesetzt sind, und kein der 
Kesselmauerung schädlicher Rückschlag möglich ist. Bei sehr 
hohen und weiten Schornsteinen (40 m Höhe und 1,7 X 1,7 qm 
unterem Querschnitt) könnte statt des üblichen Abbrennens einer 
Ladung Schiesspulver im Fuchs das wirkliche Abschiessen, wie 
es bei den Winderhitzern der Hochöfen namentlich in den rhei- 
nisch - westfälischen Hüttenwerken gebräuchlich ist, in Frage 
gezogen werden. Das Abschiessen erfolgt mittels eines kleinen 
Böllers, welcher möglichst genau in die Achslinie des Schorn- 
steines eingestellt wird. Der Böller wird dann von aussen ent- 
zündet, so dass der Schuss mitten durch den Schornstein nach 
aufwärts wirkt und hierdurch eine sehr kräftige Ablösung von 
Russ und Flugasche stattfindet. Wird das Abschiessen für ge- 
fahrvoll erachtet, so wird die Pulverladung auf einen Bogen 
Papier gefüllt und mitten unter die Schornsteinachse gelegt. 
Das Papier wird dann an einem Ende in Brand gesetzt, die 
Einführungsöffnung rasch verschlossen, so dass die Verpuffung 
des Pulvers innerhalb des allseitig geschlossenen Schornsteins 
erfolgen muss. Ueber die Menge des zur Verwendung kommenden 
Pulvers lässt sich kein bestiminter Rath geben und ist die richtige 
Menge durch Versuche auszumitteln. da. abgesehen von der 
baulichen Verschiedenartigkeit des Schornsteins, auch die Be- 
schaffenheit des Schiesspulvers eine wesentliche Rolle spielt. 
Man beginne deshalb beim Abbrennen etwa mit einer Ladung 
von 50 g besten Schiesspulvers und vergrössere nach Besichtigung 
des Erfolges dieses Mass in entsprechender Menge. Beim Ab- 
schiessen mit Böller beginne man mit einer Ladung von 100 
bis 125 g Schiesspulver. 
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Elektrische Kettenförderung beim Bergbau. 


Nachdem vor zwei Jahren auf dem Salzbergwerke Schmidt- 
mannsthal bei Aschersleben eine obertiigige, etwa 1000 m lange | 
elektrische Kettenförderung mit gutem Erfolge eingerichtet 
worden war, hat man neulich dort auch in der Grube eine 
solche Förderung eingeführt. Die treibende Dynamomaschine 
dieser Förderanlage wird von einer 24 H’ schnelllaufenden 
Dampfmaschine betrieben, welche im Maschinenhause der Venti- 
latoranlage aufgestellt ist. Der Strom wird durch asphaltirte, 
mittels einfacher Holzklemmen befestigter Kabel mit Eisenschutz 
durch das Wettertrum des Schachtes der getriebenen Maschine 
zugeführt. Diese überträgt ihre drehende Bewegung durch 
Riemen auf das Vorgelege der Arbeitsmaschine, welches bei 
dreimaliger Uebersetzung die stehend angeordnete Welle der 
Kettenscheibe mit 6'/e Umdrehungen in der Minute betreibt. 
Letztere hat 1,5 m Durchmesser, so dass die Kette mit etwa 0,5 m 
Geschwindigkeit bewegt wird. Die Länge der Kettenbahn be- 
trug bei Inbetriebsetzung bloss 180 m, bei 16 m Höhenunter- 
schied der Anschlagepunkte, wird aber auf 500 m erweitert. 
Die Wagen mit 800 k Ladung werden in Entfernungen von 30 m 
wit der Kette verkuppelt. Die Anlage wurde von der Firma 
Siemens und Halske ausgeführt. 


Bücher-Anzeigen. 


Der Bau der Pumpen und Spritzen, bearbeitet von 
W. Jeep, Ingenieur. Zweite Aufl. mit einem Atlas von 


39 photolithogr. Tafeln und Holzschnittillustrationen. 
Leipzig, H. Mendelssohn. 1891. 333 S. Text. 


Nach einer leicht verständlichen Darstellung der Anordnung 
und Berechnung verschiedener Arten von Kolbenpumpen folgt 
(S. 86) die Beschreibung von Ausführungen derselben — und zwar 
solcher mit Ventilkolben, mit Kolben ohne Ventile, mit Tauch- 
kolben — von Sackpumpen, von Punipen mit hydrostatischem 
Gestiinge, mit rotirendem Kolben und von Dampfpumpen. Im 
weiteren Verlaufe (S. 282) werden die Pumpen ohne Kolben be- 
schrieben und eine kurze Berechnung derselben, nämlich des 
hydraulischen Widders, der Dampfstrahlpumpen und der Pul- 
someter gegeben. Der letzte Theil (S. 299) behandelt die Feuer- 
spritzen. Die bildlichen Darstellungen im Text sowohl wie auf 
den Tafeln sind gut ausgewählt und werden letztere dem an- 
gehenden Techniker gute Dienste leisten. 


Die Wettermaschinen, von J. v. Hauer. Mit einem Atlas 


von 28 lithographirten Tafeln. Leipzig, Arthur Felix. 
219 S. Text. 18 Mk. 


Aus der früheren Abhandlung des Verfassers „Die Ventilation 
der Bergwerke* ist das vorliegende Werk, welches in vollstän- 
diger Umarbeitung die bedeutenden Fortschritte auf dem Gebiete 
der Wettermaschinen enthält, entstanden. 

Die Einleitung bespricht (S. 1 bis 15) die allgemeinen Ge- 
setze über die Bewegung der Luft, Grösse und Kintluss der De- 
pression, der Wetterzüge und der Wettermaschinen. Der erste 
Theil behandelt (S. 16 bis 55) die Theorie der Centrifugalventı- 
latoren, und begnügt sich der Verfasser mit elementarer Mathe- 
matik, was bier besonders bemerkt sei, da das behandelte Gebiet 
sich der Anwendung höherer Rechnungsarten besonders gefügig 
zeigt. Bezüglich der praktischen Verwendbarkeit können wir 
das eingeschlagene Verfahren nur billigen. Die Herleitungen 
sind knapp und klar gehalten, und durch Berechnung von Bei- 
spielen erläutert und controlirt. Von den beiden folgenden 
Theilen bringt Theil II den Bau der Centrifugalventilatoren, 
Theil III die sonstigen Wettermaschinen, als Schrauben-Dampf- 
strahl-Kolben- und Kapselventilatoren. Die verschiedensten 
Formen der praktischen Ausführungen sind durch eine grosse 
Menge guter Abbildungen (zum grossen Theil Werkzeichungen) 
erläutert. — Für bedenklich halten wir die $. 68 und 69 be- 
schriebene Verwendung von Lagern nach Sellers’ System; bei 
einem Achsen-Lagerabstande von 1550 mm und einer zu erzielen- 
den Dichtung an Kreistlächen von 1850 und 3500 mm Durch- 
ınesser für den auf den Kopf der Achse befestigten Ventilator 
halten wir feste Lager für angezeigt, und Sellers’sche Lager zum 
mindesten für überflüssig. Die genaue Aufstellung sollte mittels 
des hier aus einem Stücke geformten Lagerbockes bewirkt 
werden. 

Diese Ausstellung, die einzige, zu der wir uns veranlasst 
sehen, soll uns indess nicht abhalten, dem Werke seiner ganzen 
Anlage nach unsere Anerkennung zu zollen und es allen Berg- 
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baubeflissenen, sowie insbesondere den mit dem Entwurfe von 
Wettermaschinen und Wetteranlagen betrauten Ingenieuren an- 
| gelegentlichst zu empfehlen. 


Preis-Aufgabe. 


Untersuchung der schwefelsauren Thonerde des Handels 
auf ihren Gehalt an fremden Bestandtheilen, namentlich 
an Eisensalzen, und Bestimmung des Einflusses der Ver- 
unreinigungen bei der Verwendung der schwefelsauren 
Thonerde in der Färberei und Druckerei. 
Erläuterung. Eine kürzlich stattvefundene Expertise hat 
dargethan, dass die schwefelsaure Thonerde, entgegen den bis- 
ber fast allgemein geltenden Ansichten, gewisse Mengen an 
Kisensalzen enthalten kann, ohne dass sich ein nachtheiliger 
Einfluss bei deren Anwendung in der Färberei und Druckerei 
kund gibt. Wie gross dieser Gehalt sein darf, ohne Schaden 
zu verursachen, ist damals nicht ermittelt worden. Dies zu 
bestimmen, soll Hauptzweck der gestellten Aufgabe sein. Jedoch 
sollen hierbei auch die anderweitigen Verunreinigungen der 
schwefelsauren Thonerde in Betracht gezogen werden. Es ist 
namentlich auf die Beantwortung folgender Fragen Rücksicht 
zu nehmen: 


1) Welches sind die gewöhnlich vorkommenden Ver- 
unreinigungen der schwefelsauren Thonerde? In 
welcher Form finden sich im Besonderen die Eisen- 
verbindungen darin vor? 

Hat die Provenienz der schwefelsauren Thonerde 
irgend welchen Einfluss auf deren Verwendung ? 
Welche Methoden eignen sich für die quantitative 
Bestimmung der wesentlichen Verunreinigungen, 
namentlich des Eisengehaltes ? 

Welches ıst der Eisengehalt einiger der gebräuch- 
lichsten Handelssorten? (Nach 3 zu bestimmen und 
die Resultate eventuell durch vergleichende Unter- 
suchung künstlich hergestellter Gemische mit be- 
kanntem Eisengehalte zu controliren.) 

Welches ist der Einfluss der einzelnen Verunreini- 
sungen auf die Verwendung der schwefelsauren Thon- 
erde beim Färben und Drucken insbesondere? 
Herstellung von Muster-Ausfiirbungen mit den unter- 
suchten Sorten, eventuell mit künstlich hergestellten 
Gemischen. 

Bis zu welchen: Eisengehalt kann eine schwefelsaure 
Thonerde auf die technische Bezeichnung „eisenfrei“ 
im Sinne des Färbens und Druckens Anspruch machen? 
NB. Zur Beantwortung der Fragen 5 und 6 wird sich der 
Bewerber mit einem oder mehreren Färbern ins Einvernehmen 
zu setzen haben. 


Die Schweizerische Gesellschaft für chemische Industrie hat 
beschlossen, für die Beantwortung dieser Fragen eine Gesammt- 
summe von Fr. 1000. — zur Verwendung für einen oder mehrere 
Preise auszusetzen. Sollten nach Befinden der Preisrichter die 
besten der einlaufenden Lösungen immer noch nicht ganz ge- 
nügend erscheinen, so können dafür ein oder mehrere Nahe- 
preise von geringerem Betrage zugebilligt werden. 

Die Bewerbung steht jedem Schweizer oder Ausländer zu 
und können die Schriften deutsch oder französisch abgefasst 
sein. Dieselben sind bis zum 31. März 1892 an den Präsidenten 
der Gesellschaft, Herrn Prof. Dr. R. Gnehm in Basel, einzusenden, 
versehen mit einem Wahlspruch und begleitet von einem ver- 
schlossenen, mit demselben Wahlspruch bezeichneten Couvert, 
welches den Namen und die genaue Adresse des Verfassers 
enthält. 

Die einlaufenden Lösungen bleiben das Eigenthum ihrer 
Verfasser und können von diesen in beliebiger Weise ver- 
werthet werden; jedoch behält sich die Gesellschaft das Recht 
r, die preisgekrönten Arbeiten ihren Mitgliedern durch Druck 
oder in sonst geeignet erscheinender Weise zur Kenntniss zu 
bringen. 

Als Preisrichter haben sich bereit erklärt zu fungiren 
die Herren: Prof. Dr. R. Gnehm, Basel; Prof. Dr. G. Lunge, 
Zürich; Prof. H. Wolff, Winterthur; Oberst Cunz, Rorschach: 
C. Weber-Sulzer, Winterthur; J. Zieyler-Geilinger, Neftenbach; 
Dr. H. Schaeppi, Mitlödi. 
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Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte à % Seiten im Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M.10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 9. Januar 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
ean Gaktion des Polytechn. Journals’, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
ı treffende an die „J.G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Neuere Oeldampfbrenner. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 274 S. 345.) 
Mit Abbildungen. 


Die unter dem Namen „Oeldampfbrenner“ zusammen- 


gefassten Brennorconstructionen kann man in zwei Haupt- - 


gruppen theilen, in die Sprühbrenner, bei denen der 
Brennstoff in fein vertheiltem und der Hauptsache nach 
tropfbar flüssigem Zustande mit Pressluft gemischt zur 
Verbrennung gelangt, und in die Oelgasbrenner, bei denen 
der Brennstoff vor der Verbrennung unter theilweiser 
Verdampfung eine chemische Umbildung erfährt und in 
gasförmigem Zustande verbrannt wird. Ein Mittelglied 
zwischen diesen beiden Gruppen, das sowohl der einen wie 
der anderen zugerechnet werden kann, bilden diejenigen 
Brenner, bei denen der Brennstoff in einer offenen Schale 
unter Pressluft- oder Dampfzuführung verbrannt wird, so 
dass hier eine Vergasung des Brennstoffes theils während 
der Verbrennung, theils vor der Verbrennung stattfindet. 
Da diese Brennerart indess ihren Ausgang von den Sprüh- 
brennern genommen hat, und die Vergasung des Brenn- 
stoffes wie bei diesen in der Hauptsache während und 
nicht vor der Verbrennung vor sich geht, so wird diese 
Brennerform zweckmässiger der ersten Gruppe, den Sprüh- 
brennern, zuzurechnen sein. Von den beiden Hauptgruppen 
bilden die Oelgasbrenner hinsichtlich der Verschiedenartig- 
keit der Brennerconstructionen die 
umfangreichere, und gilt dies auch 
von den in jüngster Zeit auf- 
getauchten Brenneranordnungen. 
Es erscheint das aus der Einfach- 
heit der erforderlichen Theile und 
der Leichtigkeit des Betriebes, der 
keiner motorischen Kräfte, Press- 
luftanlagen u. s. w. bedarf, leicht 
erklärlich. 

Die erstere Gruppe, bei denen 
der Brennstoff zerstäubt zur Ver- 
brennung gelangt, bezieh. erst 
während der Verbrennung vergast 
wird, wird vornehmlich von der 
Lucigenlampe vertreten, deren 
Sprühbrennerform von englischer 
Seite eine wesentliche Umbildung 
in neuerer Zeit nicht erfahren 
hat. Dagegen ist man in Deutsch- 
land bestrebt gewesen, diese Lu- 


Fig. 1. cigenlampe weiter zu vervoll- 
Lucigenlampe von Göhmann kommnen und sind nach dieser 
und Oblendorf. 


Richtung mehrere Firmen thitig. 
So versehen L. Göhmann und C. Ohlendorf in Braunschweig 


den Oelbebälter ihrer Lucigenlampe mit einem Dampf- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 2. 1891,1. 


mantel, durch den die zur Verwendung kommenden, nicht 
krystallfreien Oele in dem erforderlichen krystallfreien 
Zustande erhalten werden (D. R. P. Nr.52204). Fig. 1 gibt 
einen Querschnitt dieser Lampe, in dem der in der Mitte 
befindliche Oelbehälter von dem Dampfraume b umgeben 
ist. Der Dampf tritt bei c ein und nimmt dann den 
durch die ausgezogenen Pfeile angedeuteten Weg nach 
der &usseren Brennerdiise r und nach dem Brennstoff- 


Fig. 2. 
Brenner für Oelgas. 


behälter hin, dessen Inhalt damit nach der inneren Düse » 
gedrückt wird. f ist ein Condenswasser-Ablasshahn. Ueber 
andere deutsche Constructionen wird späterhin berichtet 
werden. 

Zehlreicher als bei diesen Sprühbrennern sind dagegen 
neue Constructionen bei der vorhin als Uebergangsform 
zu den Oelgasbrennern angesprochenen Lampenart zu ver- 
zeichnen, bei der der Brennstoff nicht zersprüht, sondern 
in einer Schale unter Pressluft- oder Dampfzuführung ver- 
brannt wird. Ueber diese Lampenform ist bereits in 
Bd. 274 S. 158 unter Beifügung einer äusseren Ansicht 
berichtet worden. Mit Rücksicht darauf, dass diese Lampe 
mittlerweile auch in Deutschland unter Patentschutz ge- 
stellt ist (D. R. P. Nr. 50405) und dass sie zum Ausgangs- 
punkt weiterer Constructionen gedient hat, sei es indess 
gestattet, dieselbe in ihrem wesentlichsten Theile, dem 
Brenner, vorzuführen. 

In dem in Fig. 2 dargestellten Querschnitte be- 
zeichnet P die Oelpfanne, durch deren Boden ein Trich- 
ter P, mit Drehscheibe P, zum Regeln der Luftzuführung 
gelegt ist, und welche Pfanne durch das mit dem (nicht ge- 
zeichneten) Oelbehälter in Verbindung stehende Rohr 0, 
mit Brennstoff gespeist wird. Der Oelbehälter ist luftdicht 
geschlossen und erfolgt die zur Abgabe von Oel nithige 
Luftzuführung nach demselben durch die Oeffnung 04. 
Sinkt das Oel in P nämlich unter den Stand in Röhre O,, 
so kann in letztere durch Oeffnung 0, Luft eintreten, 
und indem sie nach dem Oelbehälter gelangt, fliesst in 
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bekannter Weise etwas Oel hieraus in die Pfanne. An 
der Pfanne ist eine Haube C angebracht, welche um ein 
Scharnier C, drehbar ist. Dieses Scharnier ist röhrenförmig 
gebildet, mit Stopfbüchse versehen und mit einer Röhre W, 
verbunden, welche mit dem unteren Ende eines Wasser- 
behälters in Verbindung steht (vgl. 1889 274 * 158). 
Das röhrenförmige Scharnier ist auf der anderen Seite mit 


Mi 


Fig. 3. 
Oelgasbrenner der Climax Light Company. 


einer Schlange W, verbunden, welche am oberen Ende in 


ein Rohr W, mündet, das nach einem Dampfstrahlstutzen S 


führt. In dem Rohr W, befindet sich ein Schrauben- 
ventil W,, um den entwickelten Dampfstrahl reguliren zu 
können. Innerhalb der Schlange W, befindet sich eine 
zweite Haube C, von conoidischer Form, die mit Löchern C3 
zum Durchlassen der Luft versehen ist. Die äussere 
Haube C hat oben eine Oeffnung C; für die Flammen- 
garbe, welche von den brennenden Gasen gebildet 
wird, die von dem Oel in der Pfanne abgegeben 
werden. Setzt man dann das nach P gelassene Oel 
in Brand, so verdampft das durch die Schlange W, 
gedrückte Wasser und der aus © austretende Dampf- 
strahl mischt sich unter Luftansaugung mit der von 
der Pfanne P aufsteigenden Flamme. 

An diese Lucigenlampe reihen sich, wie er- 
wähnt, noch einige neue englische Ausführungen 
an (vgl. die englischen Patente Nr. 11517 und 16497 
des Jahres 1888 und Nr. 16987, 18101 und 19370 des 
Jahres 1889), welche indess nur eine anderweitige Durch- 
führung desselben Gedankens geben, so dass ein Eingehen 
auf diese Sprühbrenner nicht erforderlich erscheint. 

Die an verschiedenartigen Constructionen reichste 
Gruppe stellen nun, wie angedeutet, die Oelgasbrenner dar, 
unter denen diejenigen Lampen verstanden werden sollen, 
bei denen eine völlige Vergasung des Brennstoffes vor der 
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Verbrennung und entfernt von der Brennstelle bewirkt 
wird. 

Unter den neueren derartigen Brennern ist zunächst 
die Lampe der Climax Light Company in Elland (Yorkshire, 
England) zu nennen, deren deutsches Patent die Nr. 53367 
trägt. Die Lampe ist in den Fig. 3 bis 6 dargestellt und 
ist bei derselben der die Flamme in Form eines Rohr- 
systems umschliessende’ Dampferzeuger B mit dem Brenn- 
stoffbehälter A in der Weise verbunden, dass der unten 
aus dem Behälter in den Vergaser eingeführte Brennstoff 
als Oeldampf am oberen Ende des Vergasers B nur theil- 
weise zum Brenner, zum anderen Theil aber über den 
Brennstoff des Behälters A geführt wird, um durch den 
hier ausgeübten Druck eine selbsthätige ununterbrochene 
Zuführung des Brennstoffes zum Vergaser bezieh. zur 
Pfanne zu bewirken. Dieses Fehlen der sonst bei Oelgas- 
brennern vorbandenen Druckvorrichtungen bildet das 
Hauptmerkmal der sogen. ,Climax-Lampe”. 

Der in einem starken Eisenkessel bestehende Behälter A 
steht am Boden durch ein Rohr d, welches durch ein 
Ventil e absperrbar ist, mit dem Gaserzeuger B in Ver- 
bindung. Der letztere setzt sich zusammen aus drei über 
einander stehenden Lagen dreieckig gestalteter Rohrkörper 
b; by b3, welche unter einander verbunden sind und deren 
Gestalt aus Fig. 5 ersichtlich ist. In den untersten Kör- 
per b, mündet das bereits erwähnte Rohr d und der oberste 
Körper b, steht durch ein Rohr f mit dem Kniestiick g 
in Verbindung, welches einestheils ein Rohr k nach dem 
oberen Theil des Behälters A ableitet, anderentheils an 
einem nach abwärts führenden Rohr den Brenner C 
trägt, wie Fig. 4 in Vorderansicht veranschaulicht. Der 
in dem Vergaser erzeugte Dampf kann also aus g sowohl 
in den Behälter A, als auch durch das Rohr i abwärts 
zu dem Brenner C gelangen. Dadurch hält sich der Druck 
während des Brennens im Behiilter, im Gaserzeuger und 
im Brenner in steter Ausgleichung. 

Unterhalb des Generators B ist zwischen diesem und 
dem Brenner C an nach abwärts gehenden Stangen eine 
flache Mulde k angebracht, in deren Mitte ein eiförmiges, 
d. h. oben und unten etwas verengtes Rohr m steht; 
durch dieses strömt der aus dem Brenner C austretende 
Dampf, wobei er in dem Rohr mit Luft gemischt wird. 
Die bezeichnete eiförmige Gestalt des Rohres gilt als eine 


Elwood’s Brenner mit Luftdruck. 


wichtige Verbesserung, da sich herausgestellt hat, dass bei 
einfacher cylindrischer Gestalt des Rohres m die Flamme 
sehr geneigt ist, in Folge des Dampfdruckes zu erlöschen. 
Dieser Uebelstand soll durch die eiförmige Gestaltung des 
Rohres gänzlich beseitigt sein und soll ausserdem diese 
Gestaltung auch ein Schwanken oder Flackern der Flamme 
verhindern, indem der Dampfstrom in der eiförmigen 
Kammer neben einer Zusammenhaltung auch eine Zurück- 
haltung, gewissermassen eine Bremsung durch die in der 
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Ausbauchung der Kammer befindlichen Dampf- und Luft- 
theile erfährt, so dass ein rasches, plötzliches Zu- und Ab- 
nehmen in der Geschwindigkeit des Brennstoffstromes, 
woraus ein Flackern der Flamme eigentlich entsteht, nicht 
so fühlbar wird. 
Diese ,Climaz-Lampe“ ist bereits in grosser Anzahl 
ausgeführt und beträgt ihr Oelverbrauch bei einer un- 
unterbrochenen Brenndauer 
von 15 Stunden etwa 4,5 1 
in der Stunde. 

Ein Brenner, der sich 
durch besondere Leistungs- 
fähigkeit und leichte sichere 
Regulirbarkeit der Flamme 
auszeichnen dürfte, rührt von 
B. H. Elwood in New York 
her (D. R. P. Nr. 53410 vom 
17. Januar 1890). Der Bren- 
ner, der mit Druckluft be- 
trieben wird, ist in Fig. 7 
in einem Querschnitt dar- 
gestellt. 

Ein Gehäuse B ist nach 
der Flammen-Austrittsseite 
zu mit einem Ansatzrohr C 
verbunden, welches sich nach 
dem freien Ende zu in eine 
Glocke D erweitert. Im hin- 


N 


De 
7 DER ID: 


Y 
L 
Y 


GGG 


WLU AE 
Ea 
SUA 


Yt. YA 
i; 
LDV 


N 
-e 
Z 


y et LAPIN NG 
‚ A, A 


SSE Ii RUAN 
a 


NONS ` 
ee Eai Sog 
Stay a 


ates 


1 
i 

k kd . EN 

5 re 7 Le do N I TH. zn 

: 4 WSAR OS ` 4 

l “YA: Sai ganna: Za SO SILL WERL 
N ° 

Sg meena A 

Si Nts 
Nee 
2 RE E 


Fig. 8. teren Ende von B ist ein 
ne von Seigle- Stutzen E eingeschraubt, der 


dem Oelzuflussrohr F als 
Lager dient. Das Oel tritt durch ein Absperrventil G 
von einem höher gelegenen Behälter aus in das Rohr F ein. 
Dieses Rohr ist durch das Gehäuse B hindurchgeführt und 
endet im vorderen Theil des Ansatzrohres (C, wo es mit 
einer Kappe geschlossen ist. An diesem Ende ist das Rohr F 
mit einer feinen, nach oben mündenden Bohrung / ver- 
sehen, durch welche das Oel ausfliesst und. auf die Ver- 
schlusskappe gelangt. Von dieser erstrecken sich Metall- 
stangen H in dem Rohre C nach vorn bis in die Glocke D 
hinein. Das aus / austretende Oel gelangt auf diese 
Stangen und breitet sich unter Einwirkung der durch das 
Luftrohr zuströmenden Druckluft längs der Stangen H aus. 
— Wird nun der Körper CD erhitzt, so verdampft die 
auf den Stangen H befindliche freie Oelschicht, deren Gas 
nun an der Mündung von /) entzündet wird. 

Sowohl das Oelzuflussrohr als auch der Luftzufluss 
können innerhalb des Gehäuses B regulirt werden, und 
zwar wird die Stellung des Rohres F dadurch verändert, 
dass man das Gehäuse B auf dem Rohre verschiebt und 
durch die Stellschraube bei # feststellt. Zur Regulirung der 
Zuflussmenge an Druckluft dient das innerhalb B gelagerte 
verschiebbare Rohr X,, welches vorn im Ansatzrohr C ge- 
führt ist, hinten aber durch die bis an die Innenwandung 
von B reichende Platte K, abgeschlossen ist. 

Der Oelgasbrenner von F. Hensley in Terre Haute, 
Nordamerika (*D. R. P. Nr. 53632 vom 11. Februar 1890) 
bietet keine wesentlichen Neuerungen, so dass ein näheres 
Eingehen nicht erforderlich erscheint. Der Brenner soll 
sich dadurch auszeichnen, dass keine oder doch nur 
eine sehr geringe Condensation des Dampfes eintritt, dass 
die Handhabung eine bequeme ist und dass eine er- 
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forderlich werdende Reparatur sich sehr leicht bewerk- 
stelligen lässt. 

Eine zweckmässige Vergasungseinrichtung und eine 
bequeme Verwendbarkeit zeigt der Brenner von A. Seigle- 
Goujon in Lyon (*D.R.P. Nr. 53373 vom 7. Februar 1890). 
Dieser Brenner, den Fig. 8 im Querschnitt zeigt, besteht 
im Wesentlichen aus zwei über einander angeordneten 
Doppelbiichsen A und A,, zwischen denen ein durch- 
brochener Ring B sich befindet, welcher zwischen den 
Flantschen der Büchsen mittels Schrauben festgeklemmt 
wird. Die obere Büchse A, ist oben geschlossen und be- 
sitzt einen ringförmigen Hohlraum, welcher durch mehrere 
abwechselnd oben und unten durchbrochene Zwischenwände 
in mehrere zusammenhängende Theile getheilt ist. In 
ähnlicher Weise wie Büchse 4, ist die untere Büchse A 
ausgebildet. Der zwischenbefindliche Ring B stellt mit 
Hilfe zweier Durchbohrungen e die Verbindung zwischen 
der unteren und oberen Büchse her. 

Die vorbeschriebene Anordnung hat den Zweck, das die 
Flamme speisende Erdöl zu einem weiten, zickzackförmigen 
Weg zu zwingen und dadurch eine hohe Erhitzung ver- 
möge der durch den mittleren Hohlraum des Brenners 
strömenden Flamme zu erzeugen. Um diese Wirkung 
zu erhöhen, sind die inneren Bohrungen der Büchsen 
noch mit Kannelirungen versehen, wodurch die Wärme- 
aufnahmefähigkeit erheblich vermehrt wird. Es ermöglicht 
diese Anordnung dementsprechend die Anwendung schwe- 
rerer Kohlenwasserstoffe, als sie bisher für diese Zwecke 
üblich waren. So kann man z. B. mit dem billigen Roh- 
erdöl ein intensives, ruhiges Licht erzeugen. Das Oel 
wird in bekannter Weise aus einem Kessel mittels ge- 
presster Luft durch das leierfirmig gebogene Rohr J (das 
eine beliebige Richtung der Flamme 
gestattet) und die Bohrung i in 
den Brenner gedrückt. Es durch- 
fliesst hier in Richtung der ge- 
zeichneten Pfeile zuerst die untere 
Büchse, gelangt durch die eine Boh- 
rung e in die obere Büchse und 
geht, nachdem es deren Abthei- 
lungen passirt hat, durch die an- 
dere Bohrung e erst nach einer 
seitlich vollkommen abgeschlosse- 
nen Kammer und von da durch 
den Kanal a in einen Hohlraum, 
welcher sich direct unterhalb der 

Ausströmungsöffnung befindet. 
Dieser Hohlraum enthält noch eine 
Filtervorrichtung FE für mitge- 
rissene Verunreinigungen. F ist 
die gewöhnliche Zündschale, durch 
deren Aussparungen Luft zur 
Flamme tritt, der ausserdem noch 
Luft durch den um das bronzene 


Mundstück H gelassenen Spalt d Fig. 9. 
zugeführt wird. Deldanipt brenner von 


Zum Entzünden des Brenners 
wird das in F eingegossene Benzin entzündet, nachdem 
vorher über den ganzen Brenner ein geschlitztes, dach- 
artiges Gehäuse gestülpt ist. Durch dieses wird die Benzin- 
flamme so geleitet, dass der Brenner sehr hoch erhitzt 
wird und die Entzündung der entwickelten Gase erfolgen 
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kann. Das Gehäuse, das nach Entzündung des Brenners 
wieder entfernt wird, hat sich besonders bei den schweren 
Oelen, welche bei der Theergewinnung sich ergeben und 
deren Entflammungspunkt sehr hoch liegt, als zweckmässig 
erwiesen. 

An diese Entzündungsvorrichtung anschliessend ist 
dann noch eines den gleichen Zwecken dienenden Vor- 
wärmeapparates für Oeldampfbrenner der Firma A. Wall- 
work in Manchester zu gedenken (*D. R.P. Nr.53011 vom 
31. December 1889). Dieser Vorwärmeapparat kann ent- 
weder einen Theil des Hauptapparates bilden oder kann 
an denselben zeitweilig angefügt werden. 

Fig. 9 zeigt eine Aus- | 
führungsform des Vor- 
wärmers, in der u der Oel- 
und Luftbehälter mit 
Druckpumpe b (1889 274 
* 346) und Saugrohr b, ist. 
c ist das zum Hauptbrenner 
führende Oelrohr, während 
Cı & die nöthigen Regulir- 
ventile bezeichnen. An 
diesen Hauptbrenner ist 
auf einen Dorn ein kleiner 
Hilfsbrenner angehängt, 
der aus einem Oelbehälter g 
mit Düse g, besteht, in die 
das vom Hauptbehälter a 
her Pressluft zuführende 
Rohr f einmündet. Bei 
Entzündung dieses Hilfs- 
brenners heizt dann dessen 
Flamme den Hauptbren- 
ner d an. 

Anstatt die Pressluft 
dem Hauptbehälter a zu 
entnehmen, kann natürlich 
ein besonderer Pressluft- 
behälter benutzt werden, 
der von Lampe zu Lampe 
transportirt wird. Dasselbe 
gilt für den Hilfsölbe- 
hälter g, indem das Oel 
statt einem besonderen 
Behälter g auch dem Haupt- 
ölbehälter a entnommen 
werden kann, so dass je 
nach Wunsch jede Lampe 
mit einem eigenen Vorwärmapparat versehen ist oder ein 
einziger selbständiger Apparat für eine beliebige Anzahl 
von Lampen zur Verwendung kommt. Kn. 


Dampfmaschine mit rotirenden Ventilen. 


Von David Carlaw in Glasgow. 
Mit Abbildungen. 


Unter den im Betrieb befindlichen Motoren der Ma- 
schinenhalle der internationalen Ausstellung zu Edinburgh 


fiel eine stehende, kräftig gebaute, einfach wirkende und 


mit unter 90° versetzten Kurbeln arbeitende Zweicylinder- 
maschine von David Carlaw in Glasgow auf, deren Steuerungs- 


Dampfmaschine mit rotirenden Ventilen von Carlaw. 
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organe aus rotirenden, vollständig entlasteten Ventilen nach 
dem Patent von Noble in Helensburgh bestehen. Der Motor 
kann sowohl als Schiffsmaschine, wie auch als stationäre 
Maschine, mit Umsteuerungsmechanismus versehen, oder 
ohne denselben seinen Dienst verrichten und es gestattet 
auch das System der Steuerung eine einfache, zweifache 
oder dreifache Expansion des Arbeitsdampfes. Wie die, 
Engineer 1890 8. 502 entnommenen Abbildungen Fig. 1 
und 2 erkennen lassen, gelangt der vom Kessel konı- 
mende Dampf durch den mit A bezeichneten Kanal 
gegen die untere Fläche des Ventiles V und sucht dasselbe 
von seinem Sitz zu heben; in demselben Augenblicke tritt 
jedoch der Einströmdampf | 
auch durch das in den 
Kanal A einmündende enge 
Rohr L in den zwischen 
Ventilkastendeckel, sowie 
Scheibe B verbleibenden 
Raum und wirkt nun dem 
von unten gegen das Ventil 
drückenden Dampfe ent- 
gegen. Die Scheibe B wird 
durch eine feste Platte B, 
‘in ihrer Stellung gehalten 
und ist, ebenso wie auch 
die letztere, behufs dampf- 
dichten Anliegens auf ihrer 
oberen Fläche mit einer 
dünnen Kupferschicht be- 
legt. Der auf die Scheibe 3 
ausgeübte Dampfdruck 
wird mittels halbkugel- 
förmiger Stahlzapfen, 
welche durch Schmier- 
gefässe C mit Oel versorgt 
werden, auf das Ventil V 
übertragen und die Fläche 
der Scheibe B ist so be- 
messen, dass ein geringer 
Ueberdruck auf das Ven- 
til V wirkt, welcher hin- 
reichend ist, dasselbe dicht 
zu halten. Die Grösse 
dieses Ueberdruckes lässt 
sich mit Hilfe der auf 
Fig. 3 ersichtlichen Hebel 
reguliren und ebenfalls 
mittels derselben ein lang- 
sameres Arbeiten der Maschine oder vollständiger Still- 
stand derselben bewirken; das Ventil hebt sich dann un- 
gezwungen und gestattet ein Entweichen des in den Ventil- 
kasten tretenden Condensationswassers und expandirten 
Dampfes, welch letzterer von hier in geeigneter Weise 
weiter geleitet wird. Die beiden Ventile sind, wie Fig. 4 
erkennen lässt, auf ihrem äusseren Umfang mit Zähnen 
versehen, in welche ein zwischenliegendes, auf der Spindel S 
befestigtes Getriebe greift. Die Umsteuerung der Maschine 
wird durch den Handgriff Fig. 1 und 2 und ein auf der mittels 
conischer Rider von der Schwungradwelle aus betriebenen 
Spindel © gleitendes Messingrohr erreicht, welches die 
Spindel hierbei mittels Spiralfedern um einen gewissen 
Winkel dreht. Wenn schon die Einfachheit dieser Steuerung 
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nicht zu verkennen ist, so dürfte doch der Damptverbrauch 
derartiger Maschinen ein ganz enormer sein. Fr. 


Die Dampfmaschinen-Indicatoren. 
Mit Abbildungen. 


Ueber die allgemeine Entwickelung der Dampfmaschinen- 
Indicatoren, sowie über die Vorzüge und Nachtheile der 
hauptsächlichsten Systeme dieser für den Dampfmaschinen- 
bau so überaus wichtigen Messinstrumente hielt C. F. Buden- 
berg, der Geschäftstheilhaber der weltbekannten Firma 
Schäffer und Budenberg, im März dieses Jahres vor der 
Owens College Engineering Society and Sheffield Society of 
Engineers in Manchester einen höchst interessanten Vor- 
trag, welcher, in Industries, 1890 S. 152, bezieh. Iron, 1890 
S. 538, veröffentlicht, dem folgenden Berichte zu Grunde 
gelegt ist. 

Der Dampfmaschinen-Indicator ist bekanntlich eine 
Erfindung von James Watt und es ist anzunehmen, dass 
diesem der Besitz eines derartigen Instrumentes für die 
Vervollkommnung der Dampfmaschine von sehr grossem 
Nutzen gewesen ist, weshalb er diese Erfindung aus ökono- 
mischen Rücksichten in das tiefste Geheimniss hüllte und 
erst kurz vor seinem Tode einigen Freunden von der- 
selben Mittheilung machte. os 

Wie fast alle Erfindungen Watt’s ist auch der erst 
geraume Zeit nach seinem Tode allgemeiner bekannt ge- 
wordene Indicator in solcher Vollkommenheit aus seinen 
Händen hervorgegangen, dass bis auf den heutigen Tag 
wesentliche Aenderungen daran nicht vorgenommen sind. 
Die mannigfachen Verbesserungen beziehen sich nur auf 
Einzelheiten und waren hauptsächlich durch die Einführung 
von Dampfmaschinen mit grösseren Kolbengeschwindig- 
keiten und höheren Dampfdrücken als bisher bedingt; es 
sind dieselben nichtsdestoweniger von der grössten Wich- 
tigkeit, da bei Benutzung dieses Instrumentes die grösst- 
möglichste Genauigkeit des Arbeitens überaus nothwen- 
dig ist. 

Der eigentliche Zweck des Indicators ist, eine graphische 
Darstellung der wechselnden Drücke, welche auf den bei- 
den Kolbenseiten eines Dampfmaschinencylinders herrschen, 
fiir jeden Punkt der Kolbenstellung zu liefern, um damit 
die Arbeit einer Dampfmaschine ermitteln, sowie Fehler 
in der Construction und Ausführung derselben entdecken 
zu können, welche letzteren andernfalls dem Constructeur 
entgehen würden. Diese vorzugsweise Benutzung des Indi- 
cators erschöpft jedoch noch lange nicht seine Verwendbarkeit; 
er kann gleich vortheilhaft noch zu verschiedenen anderen 
Zwecken Verwendung finden, z. B. auf den Schieberkasten 
einer Dampfmaschine gesetzt zur Bestimmung des Span- 
nungsverlustes des Dampfes auf dem Wege vom Kessel 
nach dem ersteren, suf den Kessel gesetzt zur Ermittelung 
der in diesem durch den abziehenden Dampf hervorge- 
rufenen Spannungsdifferenz, auf das Ausstrimrohr ge- 
schraubt zur Bestimmung des Gegendruckes einer Dampf- 
maschine, und ebenso lässt er sich an Condensatoren, 
Luftpumpen u. dgl. anbringen, um auch hier über die 
im Inneren dieser Apparate vor sich gehenden Erschei- 
nungen Klarheit zu schaffen; ausserdem lässt sich mit 
Hilfe des Indicators die Aufzeichnung relativer Bewegungen, 
wie z. B. derjenigen des Schiebers in Bezug auf die Kolben- 
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bewegung einer Dampfmaschine, leicht vornehmen, indem 
man in diesem Falle den Schreibstift bei geschlossenen: 
Indicatorhahn durch die Schieberstange bewegen lässt; 
ebenso erhält man, wenn der Papiercylinder von der Schieber- 
stange aus bewegt, der Indicator dagegen wieder mit dem 
Dampfcylinder in Verbindung gesetzt wird, ein Diagramm, 
welches die Dampfspannung, bezogen auf den Schieberweg, 
graphisch darstellt und über das Arbeiten der Steuerung 
genauen Aufschluss gibt. Der Indicator von Watt war 
derartig eingerichtet, dass er das Diagramm auf eine mit 
Gegengewicht versehene Tafel, die mittels einer Schnur 
durch den Kolben der betreffenden Dampfmaschine hin 
und her bewegt wurde, zeichnete; diese Einrichtung ist 
seitdem allgemein und zwar zuerst von Mac Naught durch 
einen Cylinder ersetzt worden. Der von dem zuletzt Ge- 
nannten construirte Indicator wurde vor dem Auftauchen 
desjenigen von Richards am meisten angewendet; der 
Kolben hatte hier einen Durchmesser von nur */s Zoll eng). 
und war mit einer sehr langen, schwachen Spiralfeder ver- 
bunden, deren oberes Ende einen Halter für den Schreib- 
stift trug, der leicht auf einen Papiercylinder gedrückt 
wurde. Bei sehr geringen Geschwindigkeiten gab dieser 
Indicator ziemlich zufriedenstellende Auskunft, indess schon 
bei mässigen Geschwindigkeiten von 40 bis 50 Umdrehungen 
in der Minute wurden die Störungen in Folge heftiger 
Schwankungen der langen, schwachen Feder so bedeutend, 
dass die mit demselben abgenommenen Diagramme nicht 
mehr benutzt werden konnten. Dieser Mangel wurde von 
Richards durch Anbringung einer stärkeren kurzen Feder 
beseitigt, welche durch den Dampfdruck zusammengepresst 
und nicht, wie dies bei Naught geschieht, ausgezogen 
wird. Um bei den hierdurch bedingten kurzen Kolbenwegen 
dem Schreibstift eine genügende Bewegung zu ertheilen, 
musste ein Hebelwerk vorgesehen werden, welche Aufgabe 
Richards dadurch löste, dass er zur Führung des Schreib- 
stiftes einen Watt’schen Lemniskoidenlenker benutzte und 
diesen mit der Kolbenstange genau so in Verbindung 
brachte, wie es Watt an seinen Balancier-Dampfmaschinen 
bei den Kolbenstangen des Dampfcylinders, der Conden- 
satorpumpe u. s. w. ausgeführt hatte. 

Der Richards’sche Indicator, welcher noch jetzt am 
häufigsten anzutreffen ist und mit nicht unwesentlichen 
Verbesserungen von der Firma Ziliott Brothers in London 
eingeführt wurde, hat eine Kolbenfläche von 'j: Quadrat- 
zoll engl., einem Durchmesser von 0,79 Zoll engl. ent- 
sprechend, und ungefähr **/s2 Zoll engl. Hub. Der Kolben 
ist dampfdicht im Cylinder eingeschliffen und sein Weg 
steht zu demjenigen des Schreibstiftes im Verhältniss 1: 4; 
er ist fest mit der im Cylinderdeckel geführten Kolben- 
stange und diese am oberen Ende mit einer kleinen Füh- 
rungstange verbunden, welche an dem Hauptlenker angreift. 
Der letztere wird ebenso wie der Gegenlenker von den Armen 
einer um das Indicatorgehäuse drehbaren Hülse gestützt, 
welche ein bequemes Andriicken bezieh. Entfernen des in 
einer von den Lenkern geführten Hängeschiene befestigten 
Schreibstiftes an den bezieh. von dem Papiercylinder zulässt. 
Die obere Kolbenseite steht durch kleine, gewöhnlich im 
Cylinderdeckel angebrachte Löcher, welche auch zuweilen, 
um zu verhindern, dass der entweichende Dampf gegen 
das Diagrammpapier bläst, seitlich am Cylinder angebracht 
sind, mit der Atmosphäre in Verbindung. Das Indicator- 
gehäuse ist unten durch eine Differentialverschraubung mit 
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einem Hahnstück verbunden und kann in Folge dessen 
unter jeden beliebigen Winkel eingestellt werden. Der 
um eine im Gestell befestigte Stahlspindel drehbare Papier- 
cylinder besitzt am unteren Theile eine mit Spurkranz 
versehene Scheibe und in seinem Inneren eine Spiralfeder, 
welche die Rückdrehung des Cylinders bewirkt. Die Span- 
nung dieser Feder lässt sich bei den von der Firma Schäffer 
und Budenberg angefertigten Indicatoren, um einerseits bei 
schnellgehenden Maschinen ein correctes, von den Ein- 
flüssen der schwingenden Massen des sich hin und her 
drehenden Papiercylinders unabhängiges Diagramm zu be- 
kommen, andererseits um bei langsam laufenden Maschinen 
die Ausdehnung der Schnur während des Versuchs mög- 
lichst zu vermeiden, je nach Bedarf durch Reguliren einer 
Spannschraube verstärken oder abschwächen. 

Beim Indiciren schnellgehender Maschinen und be- 
sonders dann, wenn wenig Compression vorhanden ist, lässt 
es sich bei Benutzung des Richards’schen Indicators nicht 
vermeiden, dass die obere Curve der Diagramme von der rich- 
tigen Expansionslinie abweicht und mehr oder weniger wellen- 
förmig wird. Diese Erscheinung ist zunächst bedingt durch 
die auf und nieder schwingenden nicht unbeträchtlichen 
Massen dieser Geradführung ; ferner erleiden einzelne Theile 
derselben, wie Hauptlenker, Gegenlenker und die Hänge- 
schiene leicht eine Verbiegung, sobald der Schreibstift an 
den Papiercylinder gedrückt wird, wodurch nicht nur Be- 
einträchtigungen in der richtigen Wirkung der Geradfüh- 
rung, sondern auch Abnutzungen in den Gelenken u. s. w. 
entstehen. 

Um diese genannten Uebelstände zu beseitigen, hat 
Thompson an Stelle des von Richards’ verwendeten Watt- 
schen Lemniskoidenlenkers einen Evans’schen Ellipsenlenker 
benutzt und dabei, um die Trägheit der Massen zu verringern, 
das Gewicht derjenigen Theile der Geradführung, welche eine 
grosse Bewegung auszuführen haben, möglichst gering ge- 
nommen. Während die Geradführung des Richards’schen 
Indicators mit ihren doppelten Gegenlenkern und dem 
stark belasteten Hebelende, welches den Schreibstift trägt, 
nach Prof. Reynolds die Abnahme von Diagrammen nur 
noch bei etwa 69, 105 und 155 minutlichen Umdrehungen, je 
nachdem Federn für Dampfdrücke von 20, 50 und 100 Pfund 
auf den Quadratzoll engl. zur Verwendung kommen, ge- 
stattet, ist es mit der Zhompson’schen Geradführung mög- 
lich, Diagramme auch bei 200 
bis 800 und mehr Umgängen 
in der Minute ohne Wellen- 
linien abzunehmen. 

Die Drehpunkte oder Schar- 
niere der Richards’schen Gerad- 
führung haben nahezu sämmt- 
lich grosse Wege zurückzulegen 
und alle beweglichen Theile der- 
selben sitzen ausserhalb der 
Ebene des schweren Trägers der Führung, wührend bei 
der Thompson’schen Geradführung mit Ausnahme eines 
einzigen Hebels sämmtliche Achsen und Lagerungen cen- 
trisch und in breiten Auflagern liegeh, die nicht so schnell 
der Abnutzung unterworfen sind als jene; auch ist die 
Anzahl der Glieder eine geringere, als bei Richards. 

Thompson benutzte zu seiner Geradführung eine Com- 
bination des Kvans’schen Ellipsenlenkers, welche Fig. 1 
schematisch veranschaulicht; a und b sind zwei feste 


Evans’ Ellipsenlenker. 
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Punkte, um welche die Glieder ac und eb schwingen. Durch’ 
richtige Wahl der Grössenverhältnisse der einzelnen Theile 
des Ellipsenlenkers kann man erreichen, dass der vom 
Punkte d zurückgelegte Weg sich ziemlich genau einer 
geraden Linie nähert. Um eine mathematische Gerade zu 
erhalten, müsste sich der Punkt c auf fc bewegen, b mit f 
zusammenfallen und de gleich ce sein. Um der ersteren 
Bedingung so weit als möglich Genüge zu leisten, ist das 
Glied ac ziemlich lang gehalten, so dass die durch die 
Nichterfüllung der 
beiden anderen Be- 
dingungen ent- 
stehenden Fehler 


nur noch derartige 
sind, dass sich > 
innerhalb des ge- | 
bräuchlichen H:s a 
Hubes des Schreib- = : 


stiftes selbst mit 
sehr feinen Mess- 
werkzeugen kaum 
ein Abweichen des 
Punktes d bezieh. 
des Schreibstiftes 
von der geraden 
Linie nachweisen 
lässt. Dreyer, Ro- 
senkranz u. Droop 
in Hannover haben 
diese Geradfüh- 
rung an ihren nach 
Thompson’s Muster 
gebauten Indica- 
toren dadurch ver- 
bessert, dass sie 
den richtigen Evans’schen Lenker zu Grunde legten. 

.Bewegt sich eine Stange de (Fig. 1) von gegebener 
Länge zwischen den Schenkeln eines rechten Winkels cfd, 
so beschreibt jeder Punkt derselben, z. B. e, eine Ellipse, 
deren halbe Achsen m und n sind; wird umgekehrt der 
Punkt c in einer Geraden fe und Punkt e in einer Ellipse 
geführt, deren Achsen 2 m und 2 n sind, so muss sich 
Punkt d nothwendiger Weise in einer Geraden bewegen. 

Liegt e auf der Mitte von dc, so wird m =n und es 
geht dann die Ellipse in den Kreis vom Radius m = n 
über, dessen Mittelpunkt fist. Die mit derartigen Gerad- 
führungen geschriebenen Senkrechten weichen nach den 
Berechnungen von W. Hartmann (Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure, 1890 Nr. 2 S. 28) bei 70 mm Dia- 
grammhöhe nur noch um Js mm von der mathematischen 
Geraden ab; die Genauigkeit ist demnach weit grösser 
als diejenige, mit welcher selbst der geübteste Mechaniker 
für gewöhnlich Längen abzumessen pflegt. 

Bei dem Fig. 1 bis 5 ersichtlichen Indicator von 
Thompson ist der Hauptlenker mit dem Kolben durch eine 
längere dünne Stange verbunden, welche in der hohlen 
Kolbenstange mittels nachziehbaren Kugelgelenkes befestigt. 
ist; es erfordert diese Construction eine äusserst peinliche 
und vorzügliche Ausführung, um so mehr, als die hohle 
Kolbenstange eine ziemlich dünne Wandung besitzt, in- 
dessen kann sich die Lenkerstange jetzt frei und ohne 
Spielraum bewegen. 


Fig. 2. 


Fig. 3. 
Thompson’s Indicator. 
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Der Cylinder ist hier, wie bei Richards, mit der 
Tragplatte nicht aus einem Stück hergestellt, wie vs be- 
hufs genauer Ausbohrung — parallel mit der Bohrung 


des Deckels und der Achse des Papiercylinders — vortheil- 
haft wäre, sondern in den Indicatorkörper eingeschraubt, 
kann daher leicht erneuert werden und ist auch der Rei- 
nigung gut zugänglich. Mit Rücksicht auf die grösseren 
Geschwindigkeiten, für welche dieser Indicator bestimmt 
ist, betragen die Bohrungen des Absperrhahnes und der 
Verbindungsstücke 'j: Zoll engl. im Durchmesser, gegen- 
über j Zoll im Richards- 
schen Indicator; die Kolben- 
bewegung steht zu derjenigen 
des Schreibstiftes wieder im 
Verhältniss 1:4, der Kolben- 
hub beträgt “jı Zoll und die 
grösste Diagrammhöhe dem- 
‘nach 3 Zoll engl. 


gegen- 
ae ‚ über 3? Zoll engl. beim 
Richards’schen Indicator, 


dessen Gesammtconstruction 
im Uebrigen beibehalten ist. 

Der Thompson’sche Indi- 
cator wird auch in einer klei- 
neren Grösse gefertigt, welche 
sich ganz besonders zur Ab- 
nahme von Diagrammen bei 
grossen Geschwindigkeiten 
eignet; der Kolbenhub be- 
trägt bei diesem kleineren 
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ane ere Instrument nur °|s Zoll engl. 
Crosby’s Indicator. : . 
und die grösste Diagramm- 
höhe bei dem SSOR ycrne ne 1:4 demnach 
2'i Zoll engl. 


Die Schreibstiftführung ist hier besonders leicht ge- 
halten, so dass die Schwankungen des Stiftes selbst bei den 
grössten Geschwindigkeiten gering ausfallen, weshalb auch 
stärkere Federn zur Verwendung gekommen sind als bei 
dem grossen Indicator; ferner ist die Lenkerstange ausser- 
halb des Deckels. am Ende der Kolbenstange durch ein 
Kugelgelenk mit der letzteren verbunden und damit die 
Benutzung einer hohlen Kolbenstange, welche wegen ihres 
grossen Durchmessers leicht grössere Reibungen erzeugt, 
vermieden. Das Gewicht dieses Indicators mit Zubehör 
beträgt etwa 2'2 k, während das grössere Instrument 
etwa 51h, k wiegt. 

Ein dem Thompson’schen in der Gesammtanordnung 
ähnlicher Indicator ist der in Amerika vielfach benutzte 
Crosby-Indicator, welcher in Fig. 4 wiedergegeben ist und 
sich hauptsächlich durch die Geradführung des Schreib- 
stiftes und eine eigenartige Anordnung der Federn von 
dem ersteren unterscheidet. 

Die Schreibstiftführung wird durch einen angenäherten 
Ellipsenlenker bewirkt, dessen Eigenthümlichkeit darin be- 
steht, dass der Angriffspunkt des Gegenlenkers noch weiter 
als derjenige des Evans’schen Lenkers bei Thompson von dem 
Schreibstifte weg nach der Kolbenstange zu, und zwar in 
diese selbst gerückt ist, so dass er nur die kleine Be- 
wegung des Schreibhebels mitzumachen hat und seiner ge- 
ringen Linge wegen auch von wenig störendem Einfluss 
auf die Bewegung des Schreibzeuges sein wird. Der Unter- 
schied der Wege der äusseren Gegenlenkerpunkte für die- 
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selbe Schreibstiftbewegung stellt sich bei den Indicatoren 
von Crosby und Thompson wie 1000 zu 1625. 

Ueber die Nachtheile dieser Schreibstiftführung so- 
wie die eigenartige Anordnung der doppelarmig gewun- 
denen Federn ist bereits 1884 254 * 412 austührlicher 
berichtet worden; nachzutragen ist noch, dass die Crosby- 
schen Papiercylinder nicht mit Spiralfedern, sondern be- 
bufs Erzielung einer gleichbleibenden Spannung der die 
Trommel bewegenden Schnur mit Drehschraubenfedern ver- 
sehen sind, deren Widerstand für Hin- und Rücklauf nicht 
gleichförmig, sondern wechselnd ist, da, um eine gleich- 
förmige Schnurspannung zu erhalten, die Federspannung 
beim Beginn des Rücklaufes um das Doppelte des Momentes 
zuzüglich der Reibung der Trommel grösser sein muss 
als diejenige bei Beginn des Hinlaufes. 

Es kommt nämlich bei der Berechnung beider Feder- 
arten der grösste Radius ihrer Windungen in Betracht, 
insofern die Biegsamkeit in geradem, die Kraft dagegen 
in umgekehrtem Verhältnisse hierzu steht. -Bei den früher 
erwähnten Spiralfedern ist das äusserste Ende am inneren 
Umfange der Trommel befestigt, deren unveränderlicher 
Radius somit zugleich derjenige der Feder ist, wogegen 
die Drehschraubenfeder der Crosby’schen Trommeln ihren 
Radius umgekehrt zur Zahl der Windungen stetig beim 
Hin- und Rücklaufe ändert. Durch geschickte Benutzung 
dieses Unterschiedes zusammen mit dem Trommelgewicht 
ist es Crosby möglich geworden, seine Schnurspannung 
selbst für ganz ungewöhnlich hohe Umdrehungszahlen, wie 
500 und mehr, praktisch so gut wie gleich zu halten; 
selbstverständlich muss dabei die mittlere Federspannung 
durch Drehung des Federknopfes dem Gange entsprechend 
gehalten werden. 

Eine von G. W. Brown construirte Vorrichtung, den 
Betrag der Schnurspannung 
graphisch darzustellen, ist 
übrigens 1884 254 * 414 be- 
schrieben worden. 

Der Kolbenhub des In- 
dicators von Crosby beträgt 
nur *{s Zoll engl., die Ueber- 
setzung 1:6, so dass sich 
eine Diagrammhöhe von 
2' Zoll engl. ergibt; er 
leidet, trotzdem er im Uebri- 
gen allen Anforderungen, 
welche man an ein gutes 
Instrument stellen darf, auch 
in Bezug auf sorgfältige Her- 
stellung aller Theile voll- 
kommen Genüge leistet, 
hauptsächlich an dem Uebel- 
stande, weil zu leicht und 
empfindlich gebaut, für den 
gewöhnlichen Gebrauch nicht besonders zweckmässig zu 
sein; haben doch mit derartigen Instrumenten, namentlich 
bei grossen Geschwindigkeiten abgenommene Diagramme 
gezeigt, dass sogar die Vibrationen der Maschine nicht 
ohne Einfluss auf das Schreibzeug gewesen sind. 

Ein anderes, wenn schon nicht von grosser praktischer 
Bedeutung, so doch wegen seiner aussergewöhnlichen Con- 
struction erwähnenswerthes Messinstrument ist der (bereits 
1881 242 * 317 kurz erwähnte) Indicator von Aenyon in Man- 


Fig. 5. 
Kenyon’s Indicator. 
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chester. Kolben und darüber liegende Spiralfeder sind 
hier durch eine Bourdon’sche Röhre ersetzt, wie solche bei 
Manometern zur Bestimmung des Kesseldruckes vielfach 
Verwendung findet; durch die von den verschiedenen 
Drücken abhängigen Bewegungen des freien Endes der 

y federnden Röhre wird die 
Schreibstiftführung, wel- 
che ähnlich wie beim 
_Richards’schen Indicator 
aus einem Lemniskoiden- 
lenker besteht, auf und 
nieder bewegt. 

Das Instrument ist, 
anderen Indicatoren 
gegenüber, von einer be- 
deutenden Grisse und 
seine Angaben sind zu 
sehr von der Beeinflus- 
sung der Röhre bei Tem- 
peraturschwankungen 
und dem Gewichte des 
in derselben angesammel- 
ten condensirten Wassers 
abhingig; es hat jedoch 
in neuerer Zeit als Hochdruckindicator zur Bestimmung 
von Drücken zwischen 5 bis 10 t auf den Quadratzoll engl. 
und darüber vielfache Verwendung gefunden, nachdem 
die Messingröhre durch eine aus vorzüglichem Stahl ge- 
fertigte Röhre ersetzt wurde, welche in der aus Fig. 5 er- 
sichtlichen Weise jetzt 
genau wie bei einem 
Dampfkesselmano- 
meter angeordnet ist. 

Namentlich zu hy- 
draulischen Zwecken 
eignet sich dieser Indi- 
cator vorzüglich, wes- 
halb er auch von Prof. 
Unwin bei seiner hy- 
draulischen Zerreiss- 
maschinezur Abnahme 
von Diagrammen be- 
nutzt wurde. 

Bei dem 1880 286 
*272 beschriebenen 
und häufiger ange 
wendeten Indicator 
von Darke in London 
hat der Kolben nur 
einen einzigen Hebel 
zu bewegen, welcher 
den Schreibstift, trägt; der letztere sitzt in einem Träger, 
welcher in einem langen Schlitz parallel zur Papiertrommel 
geführt wird, mit dem fest gelagerten Hebel demnach nicht 
fest verbunden sein kann, sondern in einem Langschlitze 
desselben gleitet. 

Ein Uebelstand an diesem Indicator liegt darin, dass 
der kleine, zwangläufig bewegte Schreibstiftträger in ge- 
wissen Stellungen einer bedeutenden Reibung unterworfen 
ist und sehr leicht klappert, wodurch grosse Unregelmässig- 
keiten in den Linien des Diagrammes entstehen; aus diesem 
Grunde kann diese Einrichtung nicht empfohlen werden. 


VY Fig. 6. 


Tabor's Indicator. 


Fig. 7. 
Geradführung zu Tabor's Indicator. 
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Das Streben nach Verringerung des Gewichtes der 
schwingenden Massen führte vor etwa acht Jahren den 
Ingenieur Tabor in New York zur Construction eines In- 
dicators, bei dessen Geradführung ebenfalls der Gegen- 
lenker vollständig vermieden ist und welcher im Uebrigen 
grosse Aehnlichkeit mit dem Thompson’schen Indicator 
hat. An Stelle des bei letzterem angeordneten kurzen 
Gegenlenkers wird hier, wie Fig. 6 und 7 zeigen, die 
Geradführung des Schreibstiftes (nach Engineer 1889 S. 50) 
ebenfalls wie beim Darke'schen Indicator zwangläufig und 
zwar mittels Stiftes durch eine Curve von der Form eines 
angenäherten Kreisbogens bewirkt, dessen Krümmungs- 
mittelpunkt etwa in der Achse des Schreibstiftes liegt. 
Die Curve ist in einer auf dem Cylinderdeckel befestigten 
Platte ausgespart und um schädliche Reibungen, sowie 
ein Klappern des Stiftes zu verhüten, ist derselbe mit 
einer kleinen, lose drehbaren Rolle verbunden, welche sich 
in der genannten Curve frei auf und nieder bewegt und 
damit die geradlinige Führung des Schreibstiftes ermöglicht. 

Das Umsetzungsver- 
hältniss beträgt 1:5, der 
Kolbenhub 0,65 Zollengl., 
die Diagrammhöhe dem- 
nach 3'/4 Zoll engl. Die 
Kolbenstange ist mit dem 
Kolben in der aus Fig. 7 
ersichtlichen Weise durch 
einen Kugelzapfen ver- 
bunden und das Dicht- 
halten des Kolbens durch 
umlaufende Riffelungen, 
in denen sich Wasser auf- 
halten kann, erreicht. 

Ebenso wie derjenige 
von Crosby, besitzt auch 
dieser Indicator, um seit- 
liche Kolbendrücke in 
Wegfall zu bringen, 
doppelarmig gewundene 
Federn. Der Schreibstift 
kann auf jeder Seite der aus einem dünnen Messingrohre 
bestehenden Papiertrommel benutzt und zu dem Zwecke die 
ganze Geradführung mittels Handgriff in einer auf dem 
abschraubbaren Cylinderdeckel angebrachten Ringnuth ent- 
sprechend gedreht werden; eine regulirbare Schraube ver. 
hütet ein zu starkes Andrücken des Schreibstiftes gegen 
das von ungleich langen Streifen aus Neusilber gehaltene 
Papier. Mittels einer durch federnden Riegel in Eingriff 
gebrachten Sperrklinke lässt sich auch hier in der ge- 
wöhnlichen Weise die Papiertrommel feststellen. Der Leit- 
rollenträger besteht aus einer oylindrischen Scheibe, welche, 
auf ihrem äusseren Umfange mit Leder überzogen, sich 
je nach der Schnurablenkung mit Leichtigkeit einstellt. 

Ein Vergleich der Z’abor-Geradführung mit dem Evans- 
schen Lenker zeigt, dass beide geometrisch identisch sind, 
denn bei beiden werden die Punkte c und e (Fig. 1 und 7) 
des Hauptlenkers gezwungen, sich auf Kreisen um die 
Punkte a bezieh. b zu bewegen; die Art und Weise jedoch, 
wie der Zwanglauf hervorgebracht wird, ist verschieden. 

Ein anderer Indicator, dessen Vortheile darin be- 
stehen, dass man mit Leichtigkeit ein grosses Uebersetzungs- 
verhältniss zwischen Kolben und Schreibstift bei kleinen 
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Fig. 8. 
Indicator von Innes, 
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Abmessungen der Geradführung erzielen kann, so dass 
dadurch die schwingenden Massen wiederum vermindert 
werden, ist der ebenfalls in Engineer, 1889 8. 489, be- 
schriebene Indicator von Mc. Innes. 

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, bezieht sich hier die Aende- 
rung auf die Art und Weise, wie die Bewegung des Kolbens 
auf den Hauptlenker der Geradführung übertragen wird. 
Während bei allen anderen Indicatoren das hierzu nothwen- 
dige Glied von der Kolbenstange unmittelbar zum Haupt- 
lenker führt, hat Mc. Innes dieses Glied zwischen die 
Kolbenstange und den Gegenlenker gelegt. 

Bei der Construction aller bisher genannten Indica- 
toren nahm man behufs Gewinnung brauchbarer Dia- 
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Fig. 9. Fig. 10. 


Indicator von Fraser, Tavernier und Casper. 


gramme namentlich darauf Bedacht, die Masse des Kolbens 
und der damit zusammenhängenden Schreibstiftführung 
auf einen immer geringeren Betrag zurückzuführen. Ganz 
hiervon abweichend ist der der Firma Fraser, Tavernier und 
Casper in London patentirte, in Fig. 9 und 10 veranschau- 
lichte Indicator ausgeführt; es wird bei demselben nach 
Industries vom 15. August 1890, ähnlich wie bei dem In- 
dicator von Brown (1888 269 * 59), die Durchbiegung einer 
elastischen Platte durch den Dampfdruck zur Aufzeich- 
nung des Diagramms benutzt, und zwar erfolgt die Ueber- 
tragung der Plattenbewegung auf die um den Cylinder 
rotirende Papiertrommel mittels einer Anzahl scherenartig 
über einander liegender Hebel, welche in Folge ihrer be- 
deutenden Masse, sowie in Anbetracht der erheblichen 
Reibungsverluste, welche bei der Drehung der einzelnen 
Hebel um ihre Bolzen entstehen, bei nur einigermassen 
höheren Geschwindigkeiten die Aufzeichnung eines brauch- 
baren Diagramms kaum gestatten werden. Der Dampf tritt 
durch die Oeffnung B,, den Kanal B, und die Bohrung B 
in eine Kammer D, welche mit einer Flüssigkeit gefüllt 
‚ist und mittels dieser den Dampfdruck gleichmässig auf 
die elastische Platte F' überträgt; auf der letzteren ruht 
ein kleiner Kolben @, welcher durch eine Spiralfeder 
niedergedrückt wird und durch eine Stange mit Kugel- 
gelenk seine Bewegungen auf die scherenartig über ein- 
ander liegenden Hebel L überträgt, welche dieselben dann 
vergrössert durch Stangen O dem Schreibstiftträger Q 


mittheilen. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 2. 1891/1. 


| Schreibstift wirken und 
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Die von den bisher genannten Indicatoren aufgezeich- 
neten Diagramme geben bekanntlich nicht direct die wirk- 
lichen, auf den Kolben ausgeübten Dampfdrücke, sondern 
nur die Druckschwankungen auf ein und derselben Kolben- 
seite während einer Umdrehung der Maschine an. Die 
obere oder Admissionscurve gehört in Wirklichkeit nicht 
zu der darunter stehenden Emissionscurve, sondern eigent- 
lich schon zu derjenigen Emissionscurve, welche beim 
gleichzeitigen Indiciren der anderen Kolbenseite entstehen 
würde; man nimmt eben für gewöhnlich bei der Berech- 
nung der Leistung einer Maschine aus den abgenommenen 
Diagrammen an, dass die Vorgänge während zweier auf 
einander folgenden Hübe und bei Anwendung eines ein- 
zigen Indicators, welcher durch einen Dreiwegehahn ab- 
wechselnd mit den beiden Cylinderenden in Verbindung 
gebracht wird, sogar während mehrerer Umdrebungen der 
Maschine auf beiden Kolbenseiten dieselben sind. 

Unter Umständen können diese Annahmen indess zu 
Fehlern Veranlassung geben und man müsste dann, um 
ein richtiges Resultat zu erhalten, die mittels zweier In- 
dicatoren erhaltenen Diagramme combiniren, d. h. durch 
Abzug der entsprechenden Ordinaten ein neues Diagramm 
entstehen lassen, welches nun den wirklichen Druck auf 
den Kolben bei jeder Stellung desselben angibt. Um dies 
auf weniger umständliche Weise zu erreichen, wendet man 
Doppelindicatoren an, welche in der Regel so eingerichtet 
sind, dass sich mit ihnen sowohl Einzeldiagramme als 
auch Diagramme, welche aus dem Unterschiede der Drücke 
vor und hinter dem Kolben einer Dampfmaschine resul- 
tiren, nehmen lassen. Einen derartigen Indicator von 
Schäffer und Budenbery zeigt Fig. 11; er besteht aus einer 
Verbindung von zwei Indicatoren, die gleichzeitig auf den 


diesen veranlassen, direct 
den resultirenden Dampf- 
druck auf den Maschinen- 
kolben anzugeben. Die 
beiden auf der Spindel S 
befestigten Kolben X und 
K, stehen bei geöffneten 
Hähnen unter der Ein- 
wirkung der Drücke bei- 
der Cylinderseiten, welche 
bei Hochdruckmaschinen 
einander entgegen wirken, 
bei Condensationsmaschi- 
nen indess sich gegen- 
seitig unterstützen, d. h. 
nach einer Richtung wir- 
ken, so dass beim Hin- 
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Fig. 11. 
gange des Kreuzkopfes Doppelindicator von Schäffer und 
der Maschine die Feder Budenberg. 


nach oben, beim Hergange nach unten (oder umgekehrt) 
um die Differenz beider Cylinderpressungen (positiv ge- 
rechnet) comprimirt, also stets auf Druck beansprucht 
wird. 

Das Diagramm (Fig. 12) ist demnach eine theils ober- 
halb, theils unterhalb der atmosphärischen liegende Linie, 
und die Entfernung von der ersteren ist jedesmal der 
wirkliche Druck auf die Kolbenstange; der Curventheil 
oberhalb derselben gibt die Arbeit der einen, derjenige unter- 
halb die Arbeit der anderen Cylinderseite und die ganze 
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geschlossene Curve die Gesammtarbeit während einer Um- 
drehung an. 

Oeffnet man nur den einen oder andern Indicator- 
hahn, so erhält man von beiden Cylinderseiten Einzel- 
diagramme und durch Abnehmen derselben auf demselben 
Papier, wo bereits das combinirte Diagramm geschrieben 
ist, ein in jeder Beziehung übersichtliches Bild, aus dem 
alle Einzelheiten des Diagramms ersichtlich sind und 
welches die Berech- 

nung der Kraftleistung 
der Maschine ausser- 
ordentlich erleichtert. 
Die Einrichtung und 
Verhältnisse der Ge- 
radführung sind die- 
jenigen des gewöhn- 
lichen Thompson-Indi- 
cators und das Instru- 
ment kann durch einfaches Abschrauben des viergüngigen 
unteren Stutzens und Einschrauben eines Cylinders auch 
sofort in einen einfachen Indicator umgewandelt werden. 

Eine Eigenthümlichkeit des Doppelindicators gegen- 
über allen anderen Constructionen besteht nach C. F. Buden- 
berg darin, dass derselbe von den Einflüssen des variirenden 
Barometerstandes unabhängig ist. Während bei den ein- 
fachen Indicatoren über dem Kolben der Atmosphären- 
druck wirkt, ist beim Doppelindicator der Kolben in Bezug 
auf diesen Druck entlastet. Wenn man bedenkt, dass die 
Indicatorfedern immer nur für einen bestimmten Baro- 
meterstand richtig justirt werden können, dass aber anderer- 
seits durch die fortwährenden Barometerschwankungen 
und durch die differirende Höhenlage der zu indicirenden 
Maschine, welche Berglocomotiven oder unterirdische 
Wasserhaltungsmaschinen sein können, der Gegendruck 
auf den Indicatorkolben sehr schwankt, so ist klar, dass 
der Doppelindicator bedeutend richtigere Dia- 
gramme gibt als ein einfacher Indicator, bei 
dem der Einfluss des Barometerstandes vernach- 
lässigt ist. Der Indicator wird, wie Fig. 13 zeigt, 
mit dem Cylinder durch Häbne verbunden, welche 
wegen der Druckabnahme über 'J Zoll weit und 
möglichst kurz gehalten werden. 

Was der erwähnte Einfluss des Barometer- 
standes auf die von einem Indicator erzielten 
Curven anbelangt, so kann derselbe in den meisten 
Fällen vernachlässigt werden. Nimmt man z. B. 
den Barometerstand zu 75 cm an, so wird 1 cm 
Quecksilbersäule "Js at oder 0,0133 k auf 1 gem 
entsprechen; denkt man nun den Barometerstand um ganze 


> cm verändert, so würde dies nur ungefähr einen Unter- 


Indicator-Diagramnı. 


schied von 
0,0133 5 = 
0,0665 auf 


l ‘gem aus- 
machen, wel- 
cher doch 
kaum. von 
grosser prac- 
tischer Be- 
deutung sein 

dürfte. 
Freytag. 


Indicator-Anordnung 


Fig. 13. 
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Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
Fortsetzung des Berichtes Bd. 276. S. 207. 
l Mit Abbildungen. 

Denjenigen Einrichtungen, bei welchen das zu be- 
handelnde Material in die Flotte eingeführt wird, reihen 
sich nach der eingangs dieser Abhandlung gegebenen Ueber- 
sicht diejenigen an, bei welchen das Waschen, Färben, 
Bleichen u. s. w. zu Stande kommt durch ein: 


C. Durchführen des Materials durch die Flotte. 


Dieses Durchführen des Materials durch die zur Be- 
handlung desselben dienende Flüssigkeit ist hierbei ent- 
weder 1) nur ein solches im wahren Sinne des Wortes, 
oder 2) ein Durchfübren mit darauffolgendem Ausquetschen, 
oder 3) endlich ein Durchführen bei gleichzeitiger mechani- 
scher Bearbeitung. 

Aus der Klasse derjenigen Vorrichtungen, bei denen 
das erstere der Fall ist, sind zunächst einige hervorzuheben, 
welche speciell zur Behandlung von Gespinnstfasern dienen, 
und bei welchen das Durchführen des Materials durch die 
Flotte mit Hilfe einer rotirenden Trommel erfolgt. Das 
Innere der Trommel bildet hierbei nicht, wie gewöhnlich, 
einen einzigen Raum, sondern ist, um eine gleichmässigere 
Behandlung des Arbeitsgutes herbeizuführen, in Zellen ge- 
theilt, deren Scheidewandungen durch in das Innere der 
Trommel hineinragende Greifer oder radial verlaufende 
Wünde gebildet werden. 

Eine Einrichtung der ersten Art zeigt die in Fig. 1 
und 2 wiedergegebene Maschine zum Färben und Waschen 
von Wolle u. s. w. von Jos. P. Delahunty in West-Pittston, 
Pa., welche Gegenstand des englischen Patents Nr. 20 715 
A.D. 1889 ist. Das zu behandelnde Material kommt bei 
derselben in die auf der wagerechten Achse F befestigte 


Fig 1. 


Delahunty’s Maschine zum Färben und Waschen. 


Fig. 2. 


Trommel, die in dem Flottenbehälter A in Umdrehung 
versetzt wird, und deren Mantel Æ von durchlöchertem 
Metallblech oder einem Drahtgeflecht gebildet wird. Auf 
seiner Innenseite ist dieser Trommelmantel mit gekrümmten 
Zähnen H besetzt, die, sobald die Trommel B nur nach 
einer Richtung rotirt, auch alle nach einer Richtung ge- 
neigt sind, im andern Fall dagegen, d. b. dann, wenn die. 
Trommel eine wechselweise Drehung nach der einen oder 
andern Richtung ausführt, sich nach verschiedenen Seiten 
neigen. Der Zweck dieser Zähne ist der, das in Behand- 
lung befindliche Material beim Durchgang durch die Flotte 
aufzugabeln und mit nach oben zu nehmen, von wo es, 
sobald die Zähne die geeignete Stellung erhalten haben, 
frei durch die Luft in die Flotte zurückfällt. 
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Die beistahen den Figuren veranschaulichen eineMaschine, 


bei welcher die Trommel B eine abwechselnde Links- und. 


Rechtsdrehung ausführt, bei welcher also die Zähne H nach 
verschiedenen Seiten gekrümmt und von denen diejenigen, 
welche sich nach einer Seite neigen, das Material bei der 
Drehung der Trommel in der einen Richtung, die anderen 
dagegen bei der entgegengesetzten Drehrichtung erfassen. 

Die verschiedenartige Drehung der Trommel wird 
selbsthätig von der Maschine durch eine Verschiebung 
der Riemengabeln P herbeigeführt, welche einen gekreuz- 
ten und offenen Riemen halten. Diese Riemengabeln sitzen 
zu diesem Zweck auf einer Stange O, welche zwei Nasen p, n 
trägt, zwischen die einerseits der Arm N und andererseits 
der eine Schenkel eines am Gestell drehbar befestigten 
Gewichtshebels gq fasst. Der Arm sitzt als Mutter auf 
einer mit doppelgängigem Schraubengewinde ausgestatteten 
Schraubenspindel m, die ihren Antrieb von der Trommel- 
achse F unter Vermittelung des Rädergetriebes f MM, 
empfängt. 

Sobald nun der Arm N an den einen oder andern 
Anschlag p, n trifft, wird er die Stange O in der einen oder 
andern Richtung, also auch die Riemen verschieben, und 
hierbei wird gleichzeitig derjenige Anschlag p bezieh. n, 
welcher vom Arm N nicht getroffen wird, den Winkel- 
hebel gq so umlegen, dass derselbe der Riemengabel P P 

zz nicht gestattet, ihre 

Stellung zu ver- 

lassen, was in Folge 

des Spielraums, den 

ArmN zwischen p,n 

hat und durch 
dessen Grösse die 
Tourenzahl der 
‚7! Trommel bestimmt 
wird, möglich ist. 
ebenda, Eine Färbe- 
maschine, bei wel- 
cher eine in Zellen 
getheilte Trommel zur Anwendung kommt, ist in Fig. 3 
wiedergegeben und Gegenstand des amerikanischen Patents 
Nr. 304281. Nach Angabe dieser Patentschrift besitzt 
die Maschine, deren Construction von Leon. Weldon in 
Amsterdam, Staat New York, herrührt, folgende besondere 
Einrichtung: 

Der das zu behandelnde Material aufnehmende Cylin- 
der B dreht sich auf der wagerechten Achse E in dem 
Bottich 4, welcher zwecks besserer Ausnutzung der Flotte 
und Herbeiführung eines geringeren Verbrauchs derselben 
mit einem halbcylindrischen Einsatzstück D D, ausgestattet 
ist, deren erstes massiv, deren letztes dagegen durchlöchert 
ist und so der Flotte den Zutritt zu dem mit Dampf- 
heizung C versehenen Theil A, gestattet, von wo dieselbe 
entfernt werden kann. Der Materialbehilter B ist, wie 
die Figur erkennen lässt, mit sechs Paar radial verlaufen- 
den gitterartigen Scheidewänden JG ausgestattet, an die 
sich gleichartige Wände H anschliessen, welche bis zum 
Umfang der Trommel reichen und sich hier in massiven, 
kreisförmig gekrümmten Wänden X fortsetzen, mit welchen 
sie die zur Aufnahme des Materials dienenden Räume F 
bilden. Bei Umdrehung des Materialbehälters B wird in 
Folge dessen die zu behandelnde Wolle o. dgl. in den 
Kammern F durch die Flotte geführt und aus derselben 
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Fig. 3. 
L. Weldon's Färbemaschine. 
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herausgehoben, um sobald sie am höchsten Punkt angelangt 
ist, ihren Träger zu verlassen und auf das Stabsystem J 
abzustürzen, von wo sie wieder in den Bereich der Schau- 
feln A gelangt. Die gitterförmigen Wände HVJ lassen bei 
diesem Wenden des Materials die Flotte frei abfliessen. 
Soll das letztere herausgenommen werden, so werden die 
Gitter G in die punktirt gezeichneten Stellungen G, 
gebracht und es fällt dann die Wolle bei Drehung der 
Trommel B nicht mehr auf die Wände J, sondern auf G, 
und wird von diesen nach aussen abrutschen. 

Aehnlich der Maschine von L. Weldon ist die durch 
das amerikanische Patent Nr. 380838 geschützte und in 
Fig. 4 wiedergegebene Ma- 
schine von Urb. Weldon in 
Cohoes, New York, Nord- 
amerika. Derselbe lässt das 
Material nicht von V-férmig | 
gestalteten Schaufeln durch 
die Flotte führen und aus 
derselben heben, sondern von 
Schaufeln mit halbkreisför- 
migem Querschnitt und will 
hierdurch erstens ein et- 
waiges Festsetzen des Ma- 
terials in den Zellen ver- 
hindern, zweitens aber demselben auch bereits in den 
letzteren eine wälzende Bewegung ertheilen. Die Trommel A 
wird zu diesem Zweck aus den beiden Seitenwänden B und 
den radial von der Welle E auslaufenden gitterartigen 
Wänden C gebildet, an welche sich die korbartigen, aus 
parallel zur Achse verlaufenden Stäben bestehenden Ma- 
terialträger D anschliessen, welche die Wolle o. dgl. durch 
die Flotte führen und aus derselben heben, um sie zu 
wenden. 

Damit die in Anwendung zu bringende Flotte gleich- 
förmig und gründlich auf alle Fasern einwirken kann, hat 
Leonard Weldon bei seiner durch das D. R. P. Kl. 8 


mm 


Fig. i. 
U. Weldon’s Färbemaschine. 


Fig. 6. 


L. Weldon’s Färbemaschine. 


Nr. 52400 vom 27. November 1889 geschützten Maschine 
in den einzelnen Zellen Flügel angeordnet, welche die ab- 
stürzende Baumwolle o. dgl. auffangen und zertheilen. 
Die besondere Einrichtung dieser Maschine ergibt sich aus 
den Fig. 5 und 6. 

In dem Farbbottich A rotirt die durch die Siebwände a 
in Zellen getheilte Siebtrommel, auf deren Achse eine 
Riemenscheibe sitzt. Die Siebwände lehnen sich tangential 
an den Cylinder der Trommelachse an und bilden spitze 
Winkel b mit dem Trommelumfang. Jede Zelle ist durch 
eine Klappe d zugänglich und durch jede gehen ein oder 
zwei Wellen ungefähr in der Mitte hindurch, welche mit 
Schlagleisten, Flügeln oder Zinken versehen, in den Stirn- 
wänden der Trominel gelagert und von da aus in Drehung 
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versetzt werden. Hierzu dienen am einfachsten Reibrollen 
oder Zahnräder /, welche mit einem festen Reibungs- oder 
Zahnkranz n zusammenwirken. 

Der Arbeitsvorgang ist folgender: Die Farblauge wird 
in den Bottich geschüttet, die Baumwolle in die einzelnen 
. Zellen der Trommel gebracht und letztere dann in der 
Pfeilrichtung gedreht (Fig. 5). Sobald eine Zelle anfängt 
zu steigen, rutscht die Baumwolle in den spitzen Winkel b 
derselben zwischen Trommelumfang und Zellenwand. Auf 
diese \Veise macht die Baumwolle den grössten Weg durch 
die Farbfliissigkeit. Während sich die Zellen oberhalb des 
Bottichs befinden, werden die Wellen e um ihre eigene 
Achse gedreht. Die Schlagleisten packen die aus den 
spitzen Winkeln herausfallende Baumwolle, zertheilen die 
Knoten und Knollen und zerstreuen die Fasern, so dass 
die Farbflüssigkeit gleichförmig, gründlich und überall ein- 
wirken kann. 

Um auf derartigen Trommelwasch- u. dgl. Maschinen 
nicht nur lose Gespinnstfasern behandeln zu können, 
sondern auch Garne und Gewebe, hat Urb. Weldon den- 
selben die aus den Fig. 7 bis 10 ersichtliche Einrichtung 


Fig. 9. 
U. Weldon’s Färbemaschine für Garne und Gewebe (Fig. 7 bis 10). 


gegeben. Dieselbe ist nach Angabe der amerikanischen 
Patentbeschreibung Nr. 382 918 etwa die folgende. Die in 
dem Behälter B sich drehende Trommel A wird durch 
perforirte Scheidewände D, welche radial von der Achse C 
auslaufen, in eine Anzahl Zellen E getheilt. In diese Zellen 
kommen die eigentlichen in den Fig. 7 bis 9 wieder- 
gegebenen Materialträger F. Dieselben bestehen aus den 
beiden durch Scharnier verbundenen gitterartigen Wänden 
G und H, von denen die erstere eine beliebige Anzahl und 
beliebig angeordnete Stifte X trägt, deren Köpfe von der 
Wand MH aufgenommen werden. Um diese Stifte oder 
Bolzen KJ werden die zu behandelnden Garnsträhne oder 
Stränge gespannt, wie Fig. 7 erkennen lässt, hierauf die 
Deckel // geschlossen und sodann die solcher Art vor- 
bereiteten Materialtriger in die Zellen Æ der Trommel 
eingeschoben und in diesen durch die Flotte geführt. 
Wesentlich einfacher als die vorbeschriebene Maschine 
erscheint die durch das D.R.P. Kl. 8 Nr. 48669 vom 
30. November 1888 geschützte Maschine zum Färben, 
Reinigen u. s. w. von Garn in Strähnen von Charles L. 
Klauder in Philadelphia, Pa., Nordamerika. Das Garn wird 
bei dieser in den Fig. 11 bis 13 dargestellten Maschine wie 
bei der durch das englische Patent Nr. 8803 A.D. 1887, 
beziehentlich das amerikanische Patent Nr. 377393 ge- 
schützten, auf Querstangen in einem entsprechenden Rahmen 
oder Rad aufgehängt, welches sich in der Flotte drebt. 


ı Die 
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Etwaige durch Verfangen des Garnes in der Drehrichtung 
oder Nichtschaltung seiner Träger hervorgerufenen Unregel- 
mässigkeiten werden durch ein Alarmsignal bekannt ge- 
geben, was bei der durch oben angeführte Quellen be- 
kannt gewordenen Maschine nicht der Fall ist. 

A ist das Gehäuse, dessen unterer Theil den Flotten- 
behälter bildet. 
In diesem Be- 
hälter ist eine 


Fig. 10. 
W ’ 
ehe G 8° U. Weldon's 
lagert, an wel- Färbemaschine 
cher zwei Räder für Garne 


u und Gewebe, 
oder seitliche 


Rahmen B be- 
festigt sind, die 
Arme b und in 
der Mitte eine 
Scheibe D be- 
sitzen. Von die- 
sen Rahmen 
werden die 
Garnträger E 
und F getragen, 
welche am 
besten in zwei 
Reihen und con- 
centrisch mit 
der Welle C an- 
geordnet sind. 
äusseren 
Garnträger E 
haben am 
besten eine poly- 
gonale Gestalt, 
so dass sie das 
auf sie gelegte 
Garn leichter 
bewegen. Die 
Enden dieser 
Träger tragen 
Zapfen ee}, wel- 
che in den Rah- 
men B gelagert 
sind. Der eine 
der letzteren 
trägt für jeden 
Garnträger am 
besten auf bei- 
den Seiten ein 
Sperrrad ( und 
Sternrad H lose 
gelagert, aber 
derart verbun- 
den, dass die Drehung eines Sternrades // eine gleiche des 
Sperrrades zur Folge hat. In jedem Sperrrad G sitzt nun 
das Ende e eines Trägers /, was zur Folge hat, dass die 
Drehung eines Sternrades // auch den zugehörigen Garn- 
träger in Umdrehung versetzt. Um die Garnträger in die 
Rahmen B einzulegen, wird zunächst der Zapfen e eines 
jeden in sein Lager geschoben und der betreffende Garn- 
träger dann derart axial bewegt, dass sein Zapfen e in 
das für ihn bestimmte Sperrrad eintritt. Da es sich jedoch 
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Klaudei’s Maschine zum Färben von Garn 
(Fig. 11 bis 13). 
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empfiehlt, wie die Figuren erkennen lassen, die Maschine 
geschlossen herzustellen, so muss man in der oberen Hälfte 
des Gehäuses Thüren anbringen, welche in die Richtung 
der Träger gelegt sind und somit ein Auswechseln der- 
selben ermöglichen. Die der Achse zunächst liegenden 
Stangen F sind mit Zapfen ff, ausgestattet, mit welchen 
sie in die Lager d der Scheiben /) eingesetzt werden. Um 
die Entfernung dieser Träger F von den Trägern E leicht 
den Strähnen verschiedener Länge anpassen zu können, 
sind in den Scheiben D der Rahmen concentrische Reihen 
solcher Lager d angebracht. Die in die Wandung einge- 
setzten Platten L dienen den Stangen E bei ihrer umlaufen- 
den Bewegung als Führung. M sind Sperrklinken an 
Rahmen B, welche durch Federn N veranlasst, sich in die 
Sperrräder @ einlegen und somit ein Zurückdrehen der 
Sternräder H und Stangen E verhindern. Mit dem An- 
schlag O im Gehäuse A, durch welchen die Garnträger 
gewendet werden, indem die Sternräder gegen sie antreffen, 
ist eine Feder P verbunden, welche für gewöhnlich den 
Anschlag in seiner normalen Lage hält, demselben aber 
gestattet, sich nach der Seite umzulegen, wenn die Zähne 
der Sternräder gegen ihn stossen und sich aus irgend wel- 
chem Grunde nicht drehen können. Die Stellschraube P, 
regulirt hierbei die Spannung der Feder, also den Wider- 
stand des Anschlages 0. Von letzterem geht ein Arm o 
aus, der mit einer Glocke Q derart verbunden ist, dass, 
wenn der Anschlag () bewegt wird, der Arm o den Hammer 
der Glocke zum Anschlag bringt und somit anzeigt, dass 
der eine der Garnträger nicht gedreht wird. Der Arbeiter 
kann dann die zugehörige Thür öffnen, den Rahmen B zum 
Stillstand bringen und die Fehler beseitigen. 

Die Welle C mit den Rahmen B wird durch ein 
Schneckenradvorgelege oder andere geeiguete Mittel in 
Umdrehung versetzt. Damit das Garn nicht an die Enden 
der Träger gelangen kann, können kreisförmige Führungen S 
an den Innenseiten der Rahmen B angeordnet werden. 
T ist ein Zuführtrichter für die Flotte, der mit einem 
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Fig. 17. 
L. Weldon’s Maschine zum Färben von Garnsträhnen 


Fig. 16 


Ventil ¢ versehen ist: und in den Flottenbehälter durch 
Rohr F einmündet. Durch das andere Rohr FV kann die 
Flotte mit Dampf geheizt werden. 

Die gleichzeitige Bearbeitung einer grösseren Anzahl 
Garnsträhne ermöglicht die durch das D.R.P. Kl. 8 
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Nr. 53029 vom 27. November 1889 geschützte Maschine 
zum Färben von Garnsträhnen, deren Erfinder der bereits 
mehrfach genannte Leonard Weldon ist. Ihre besondere 
Einrichtung ergibt sich aus den Fig. 14 bis 17. Die zu 
behandelnden Garnsträhne werden auf Rahmen aufgespannt, 
welche nicht in einer Trommel angeordnet, sondern von 
zwei parallel neben einander angeordneten Gliederketten 
durch den Farbbottich gezogen werden. Die Ketten «, 
werden zu diesem Zweck über die Scheibenpaare BB, ge- 
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Fig. 19. Fig. 20. 
Greeven's Färbenaschine für ausgespannte Strähne. 


führt und erfahren durch eine Drehung der letzteren von 
der Riemenscheibe C aus, eventuell mit Hilfe des Räder- 
getriebes C, C} eine umlaufende Bewegung. 

Die Kettenglieder sind von einer solchen Länge, dass 
eine Drehung derselben aus ihrer natürlichen Lage (Ketten- 
linie) nur mit einigem Kraftaufwand erfolgen kann. Dies 
ist wegen der Befestigung der Garnrahmen an ihnen noth- 
wendig. In der Mitte eines jeden Kettengliedes sitzt näm- 
lich eine zu diesem senkrechte Leiste b, die durch Bänder 6, 
versteift ist. Die Leisten je zweier gegenüberliegender 
Glieder der beiden Ketten sind durch die Stäbe d zu einem 
Rahmen verbunden. Diese Stäbe d sind leicht lösbar und 
zu diesem Zweck z. B. in Lücken e der Leisten 6 einge- 
legt und durch ein darüber gezogenes Riemenstück / ge- 
sichert. Ueber die zwei Stabreihen d werden die Strähne 
gehängt. Wenn die Kettenglieder nicht eine aussergewöhn- 
liche Länge besässen, so würde ein ungleiches Gewicht ein- 
zelner Garnsträhne die Kette leicht ausbauchen und Stö- 
rungen verursachen. 

An den Enden oder wenigstens an einem Ende der 
Stäbe d wird ein Kreuz (vierzähniges Zahnrad) befestigt, 
welches an einer Stelle der Kettenbahn, zweckmässig an 
der höchsten, an einen Anschlag h stösst und eine Drehung 
des Stabes veranlasst. Der betreffende Garnsträhn bewegt 
sich in Folge dessen in seiner Längsrichtung mit, wie es 
für eine gleichmässige Durchfärbung erforderlich ist. 

Die unteren Kettenscheiben können wegfallen, sobald 
ınan die Ketten genügend schwer macht. 

Eine ganz ähnliche Einrichtung wie diese Weldon’sche 
Maschine zeigt diejenige von Job Smith in Philadelphia. 
Bei derselben liegen, wie beistehende Fig. 18 erkennen 
lässt, beide Kettenscheiben (Kettenräder) 3 im Flotten- 
behälter und es bleiben somit die Strähne längere Zeit in 
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dessen Inhalt. Die die Garnträger haltenden Leisten f 
sind mit ihrem Ende auf die Ketten A aufgesetzt und tra- 
gen, um Garnstrithne verschiedener Lünge auf sie hängen 
zu können, am freien Ende je ein Auge e, am anderen 
Ende dagegen eine Reihe solcher Augen «d, in welche die 
Garnträger der Strähnenlänge entsprechend eingesetzt werden 
können. 

Anstatt die Garnsträhne in ausgespanntem Zustand 
durch die Flotte zu führen, die letztere also gewissermassen 
in Ruhe zu belassen, lässt Georg Albert Greeven in Creteld 
die ausgespannten Strähne in dem Bottich ruhen und führt 
dem letzteren die Flotte abwechselnd zu, bezieh. aus dem- 
selben ab, bringt also das zu behandelnde Material eben- 
falls einmal mit der Luft und einmal mit der Flüssigkeit 
zusanımen. Dieses Verfahren selbst, sowie der zur Aus- 
führung desselben dienende Apparat ist Gegenstand des 
D. R.P. Kl. S Nr. 49718 vom 7. Juni 188%. Die Ein- 
richtung des Apparates geht aus den Fig. 19 und 20 
hervor. 

Der Behälter A, in welchem die Garnsträhne a um 
je zwei Stäbe b lose gespannt sind, steht durch ein Rohr c, 
das vom unteren Ende des Behälters A ausgeht, mit einem 
höher gelegenen Behälter B in Verbindung, welcher die 
Gesammtmenge der zum Waschen, Färben oder Impräg- 
niren dienenden Flüssigkeit ganz oder doch nahezu fassen 
kann. Die Stäbe b werden in Einschnitte i der Leisten d 
und e gelegt, welche an den Längswänden des Behälters A 
im Innern desselben befestigt sind. Durch Leisten g und f, 
welche ihrerseits wieder durch Riegel h gesichert werden 
können, werden die Stäbe b am Platz gehalten. Der Be- 
halter 3 steht durch eine Leitung & mit Absperrvorrich- 
tung mit einer Luftverdünnungspumpe oder einem Reservoir 
für verdünnte Luft in Verbindung und wird vor dem Be- 
ginn der Operation mit der zum Waschen, Imprägniren 
oder Färben dienenden Flüssigkeit gefüllt. In Folge der 
im Behälter B herrschenden Juftverdünnung läuft die 
Flüssigkeit nicht aus, indessen könnte zur grösseren Sicher- 
heit im Rohr c auch noch eine Absperrvorrichtung vor- 
gesehen sein. 

Ist der Behälter .{ mit Garnsträhnen beschickt, so 
öffnet man den am Behälter B angebrachten Lufthahn /, 
nachdem man vorher den Hahn in der Leitung k mehr 
oder weniger abgesperrt hatte. 

Die Flüssigkeit wird dann durch das Rohr c aus dem 
Behälter B in den Behälter .{ fliessen, in dem letzteren 
emporsteigen und dabei die Garnsträhne u gleichmässig be- 
netzen. Sind die letzteren ganz von Flüssigkeit umgeben, 
so unterbricht man die Einströmung und lässt die Flüssig- 
keit die erforderliche Zeit auf die Garnsträhne wirken. 
Alsdann wird durch Erzeugung einer Luftverdünnung im 
Behälter B die Flüssigkeit aus dem Behälter A gesaugt, 
so dass der Flüssigkeitsspiegel in diesem Behälter nach 
und nach sich senkt und der Behälter sich mehr oder weniger 
entleert. 

Hierauf lässt man den Behälter .{ sich wieder füllen 
und wiederholt das Füllen und Entleeren so oft, als es er- 
forderlich ist. Da die Garnsträhne a von den Stäben b 
gehalten werden, so folgen sie der Bewegung der Flüssig- 
keit nicht, nur derjenige Theil der Strähne, welcher um 
die Stäbe geschlungen ist, hebt sich von den Stüben etwas 
ab und wird also auch gleich den anderen Theilen der 
Strähne von der Flüssigkeit durchdrungen. 
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Ordnet man den Behälter B unterhalb des Behälters 4 
an, so muss die Flüssigkeit mittels einer Pumpe oder durch 
Dampf- oder Luftdruck in den Behälter A gehoben werden. 

Die Garnsträhne könnten natürlich auch in anderer 
Weise in dem Behälter -1 aufgehängt werden, wenn nur 
dafür Sorge getragen wird, dass sie durch die Bewegung 
der Flüssigkeit nicht in Unordnung gerathen. — 

An dritter Stelle sind hier noch eine Anzalıl Maschinen 
aus der Gattung derjenigen namhaft zu machen, bei wel- 
chen das in Behandlung befindliche Material während der 
Durchführung durch die Flotte frei hängt, also nicht aus- 
gespannt ist. 


(Fortsetzung folgt.) 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, vepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 278 S. 351.) 


V. Luftwechsel durch Mauern und Maueröffnungen. 


Es wurde unter I und II darauf hingewiesen, dass 
man bei Beschaffung einer guten Lüftungsanlage ausser 
der im Inneren der zu lüftenden Räume selbst bewirkten 
Luftverschlechterung auch die dabei etwa mitbetheiligten 
äusseren Verhältnisse zu berücksichtigen hat. 

In der Regel wird nicht nur die letztere Rücksicht- 
nahme vollständig ausser Acht gelassen, sondern auch die 
in den Räumen selbst erzeugte Luftverunreinigung nur 
unvollständig in Rechnung gezogen und der erforderliche 
Luftwechsel nur nach der unter günstigen Verhältnissen 
von den Raumbewohnern ausgeathmeten Kohlensäuremenge 
veranschlagt, während sowohl alle aussergewöhnlichen 
Kohlensäureentwickelungen als auch alle anderen Vor- 
kommnisse unberücksichtigt bleiben. 

Würde übrigens bei Ermittelung der einzufiibrenden 
Frischluftmenge immer die wirkliche grösst-vorkommende 
Raumbewohnerzahl in Rechnung gesetzt, so würde das Er- 
gebniss der letzteren, auch bei sonst ungenügender Berück- 
sichtigung der wirklichen Verhältnisse, nicht selten die Be- 
schaffung weit besserer Lüftungsanlagen zur Folge haben, 
als man sie thatsächlich vielfach findet; allein da dem 
Fachmanne die genaue Durchführung der Rechnung für 
jeden Einzelfall zu zeitraubend ist und sie ihm zudem — 
wie sich jeder erfahrene Techniker sagt — doch immer 
nur eine ungefähre Vorstellung von dem unter Umständen 
nöthigen Luftwechsel zu geben vermag, so begnügt er sich 
gewöhnlich mit der Wahl eines — seiner Meinung nach 
dem etwaigen Ergebniss einer eingehenden Berechnung an- 
gedeuteter Art genügend entsprechenden — Vielfachen des 
Inhalts der zu lüftenden Räume. 

Dieses Verfahren von erfahrenen Fachleuten ange- 
wendet, ergibt — bei zeitweiliger Prüfung einer getroffenen 
Wahl durch eingehendere, nach der gebräuchlichen Be- 
stimmungsart ausgeführte Berechnung — mindestens ebenso 
brauchbare Resultate, wie die letztere selbst; wird es jedoch 
von wenig erfahrenen Fachleuten (ohne eingehendere Nach- 
rechnung für einzelne Räume) angewendet, so kann es grosse 
Missgriffe zur Folge haben, die den Werth einer ganzen 
Lüftungsanlage bedeutend beeinträchtigen und unter Um- 
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ständen sogar verursachen, dass durch zufällige Oetfnungen 
hindurch erfolgende Luftströmungen eine der Lüftungs- 
einrichtung entgegengesetzte, grössere Wirkung auf die 
Raumluft ausüben als diese Lüftungseinrichtung selbst. 

Solche Vorkommnisse findet man in grosser Zahl, ins- 
besondere da, wo für die Sommerzeit nur Drucklüftung 
verwendbar ist, welche bei genügend bemessener Druck- 
luftmenge ein Zuströmen unerwünschter Luft durch zu- 
fällige Oeffnungen, Thür- und Fensterspalten und Wände 
verhindert, bei viel zu gering bemessener Druckluftmenge 
aber solche Zuströmung unter Umständen sogar begün- 
stigen kann. 

So ist beispielsweise dem Verfasser eine mit unge- 
nügender lüftungseinrichtung versehene Bierhalle be- 
kannt, welche im Hochsommer bei geschlossenen Strassen- 
wandfenstern utd geschlossener Haupteingangsthür ganz 
und gar unter dem Einfluss der Luft der Wirthschafts- 
ktiche und eines sehr engen Hofes steht, sobald aber die 
besagte Thiir oder eines der ihr benachbarten Fenster der 
Strassenwand geöffnet wird, einem empfindlichen Zugluft- 
strom ausgesetzt ist, dessen Bewegungsrichtung der vor- 
herigen Luftbewegung entgegengesetzt ist. 

Der Grund für diese Erscheinungen ist theils in un- 
genügender Frischluftzuführung und theils darin zu 
suchen, dass die Strassenwand im Verhältniss zu der 
sehr grossen Tiefe des Wirthschaftsraumes nur eine sehr 
geringe Breite hat und fast ganz von zwei mächtigen ver- 
senkbaren, sehr dichtschliessenden Fenstern eingenommen 
wird, während die eine der beiden langen Seitenwände den 
besagten engen Hof begrenzt und über den Küchenfenstern 
liegt, die übrigen Wände aber ungelüftete Wohnräume 
begrenzen. Demzufolge strömt vorwiegend Küchenluft. 
durch die besagte eine Seitenwand und deren Oeffnungen 
in den Wirthschaftsraum ein und durch eine in der Nähe 
der Strassenwand befindliche Abzugsiffnung unter der be- 
sonderen Zugwirkung einiger Gasflammen mit der wenigen 
Lüftungsluft ab. Wird dagegen die Haupteingangsthür 
geöffnet, so bewegt sich sofort ein weit stärkerer Luftstrom 
in entgegengesetzter Richtung durch die Oeffnungen der 
besagten Seitenwand in den Hof hinaus. — 

Der Einfluss der Durchlassfähigkeit der Mauerung und 
der Undurchlässigkeit von Glasflächen für Luft auf die 
Beschaffenheit der Raumluft ist oft sehr bedeutend, so dass 
man bei Bestimmung der durch die Kanäle der Lüftungs- 
anlagen zu führenden Luftmenge immer darauf Rücksicht 
nehmen muss. 

Dabei findet man für Zuglüftungsanlagen allgemein: 

Räume, welche grosse freiliegende Mauern mit mässig 
grossen Glasflächen in den letzteren haben, bedürfen unter 
sonst gleichen Verhältnissen zu ihrer Lüftung geringerer 
Luftzuführung durch die Lüftungsanlage als gleichgrosse 
Räume, welche kleine freiliegende Mauern mit grossen dicht- 
schliessenden Glasflichen haben. 

Für Druckluftanlagen ist dieser Satz, unter der Vor- 
aussetzung reiner Luft ausserhalb der freiliegenden Mauern, 
unter besonderen, später zu besprechenden Verhältnissen 
nur richtig, wenn die Abzugsöffnungen der Lüftungsanlage 
von diesen Mauern möglichst weit entfernt liegen. Unter 
allen Umständen aber ist hierbei, unter gleichen Ver- 
hältnissen, die den Räumen zuzuführende Luftmenge immer 
reichlicher zu bemessen als bei Zuglüftung. 

Nach Märker und Pauli ist die Durchlassfähigkeit der 
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genannten Wände bei Windstille nur der Differenz der an 
beiden Mauerseiten herrschenden Temperaturen proportional, 
von der Mauerdicke aber unabhängig. 

Dieses anscheinend mit den Gesetzen der Mechanik im 
Widerspruch stehende Versuchsergebniss findet seine Er- 
klärung in dem Umstande, dass der Widerstand, welcher 
sich der Luftbewegung in der Mauermasse entgegensetzt, 
der Mauerdicke nur einfach, der Geschwindigkeit der Luft 
aber quadratisch proportional, und somit eine Zunahme 
der Mauerdicke von weit geringerem hemmendem Einfluss 
auf die Luftbewegung in der Mauer ist, als die in derselben 
wachsende Geschwindigkeit, ihrerseits aber in dicken 
Mauern viel allmählicher zunimmt als in dünnen, weil in 
letzteren die beiden durch die Mauer von einander getrennten 
Temperaturen viel schneller in einander übergehen als 
in ersteren und dementsprechend auch das Volumen der 
Luft in dünneren Mauern viel rascher zunimmt als in 
dicken. Wenn demnach auch, genau genommen, eine voll- 
ständige Unabhängigkeit der Durchlassfähigkeit der Mauern 
für Luft von der Mauerdicke thatsächlich nicht besteht, 
so wird es doch innerhalb gewisser Mauerdickengrenzen 
immerhin zulässig sein, von dem Einfluss dieser Dicke abzu- 
sehen, so lange Windstille herrscht, während bei Wind- 
bewegung überhaupt Verhältnisse eintreten, die sich wegen 
ihrer Verschiederheit der Rechnung entziehen. Immerhin 
darf man aber bei Bestimmung der grössten von der Lüf- 
tungsanlage zu führenden Luftmenge auch die vorherrschen- 
den Winde nicht immer ganz ausser Berücksichtigung lassen. 
Hierzu genügt es jedoch, gegebenen Falles eine etwas 
höhere Temperaturdifferenz zwischen Innen- und Aussenluft 
in Rechnung zu setzen, als sie thatsächlich jemals eintritt. 
Ob eine solche Berücksichtigung nöthig ist, ergibt sich je 
nach der Art der Lüftung aus der Richtung des vorherr- 
schenden Windes hinsichtlich der Mauerrichtung, wobei 
nur zu beachten ist, dass der an einer Mauer vorbei- 
streichende Wind immer eine saugende Wirkung auf die 
Luft in derselben ausübt, und der dagegen stossende Wind 
eine gegentheilige Einwirkung auf die Raumluft hat, und 
dass in beiden Fällen die besagte Wirkung des Windes eine 
um so grössere ist, je dünner die in Betrachtung stehende 
Mauer ist. 

Nach Märker beträgt die Durchlassfähigkeit von 1 qm 
Wandfläche bei 1° 'Temperaturdifferenz zwischen Innen- 
und Aussenluft in einer Stunde 


bei Sandsteinmauern 0,169 cbm Luft, 


„ Kalksteinmauern 0,232 , a 
„ Backsteinmauern 0,283 „ 2 
„ Kalktuffsteinmauern 0,364 , a 

Lehmsteinmauern 0,512 , : 


8 


Diese Zahlen geben allerdings die Mittel an die Hand. 
die Durchlassfihigkeit verschiedener Mauern fiir bestimmte 
Temperaturdifferenzen zwischen Innen- und Aussenluft 
annähernd zu bestimmen und man findet hiernach beispiels- 
weise, dass bei 10° Temperaturdifferenz eine Backstein- 
mauer von 21,2 qm Wandfliche stündlich eine Luft- 
menge von 

21,2 x 10 x 0,283 = 60 cbm 
durchlässt. Würde man sich hiernach aber zur Annahme 
verleiten lassen, dass ein Stull für ein Pferd, für welches 
man gewöhnlich einen stündlichen Bedarf von 60 cbm 
frischer Luft rechnet, nur einer freiliegenden Backstein- 
mauer von 21,2 qm Wandfliche bedarf, um bei 10° Tem- 


40 Lüftungsanlagen im Anschluss an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 


peraturdifferenz zwischen der Stallluft und der Aussenluft 
genügende Lüftung ohne weitere Hilfsmittel zu sichern, so 
würde man sich im Ausführungsfalle durch den Thatbestand 
bald enttäuscht finden. Denn abgesehen davon, dass 60 cbm 
frische Luft noch eine ziemlich unbestimmte Grösse ist, 
so lange man sich darüber nicht klar ist, was man hierbei 
unter frischer Luft zu verstehen hat, bedingt die Durch- 
lassfähigkeit der besagten Mauer für 60 cbm Luft noch 
lange nicht, dass diese Luftmenge wirklich mit Sicherheit 
in den Stall hinein gelangt. Ebenso wenig ist aus dieser 
Durchlassfähigkeit ohne weiteres zu schliessen, dass auch 
60 cbm der verdorbensten Luft dafür aus dem Stall ent- 
weichen, und endlich hängt die Wirkung der durch die 
freiliegende Mauer einströmenden Luftmenge noch wesent- 
lich von der Reinheit des Stalles und davon ab, ob ausser 
der Wandfläche dieser Mauer noch andere Wandflichen 
vorhanden sind, welche etwa gleichzeitig verunreinigte 
Luft in den Stall einströmen lassen. 

In erster Linie ist darauf aufinerksam zu machen, 
dass die Luft beim Durchströmen der Mauer schon ihre 
Beschaffenheit ändert und frische Luft weniger rein in 
einen Raum hineingelangt, als sie es ausserhalb der- 
selben war. 

Ausserdem aber kann ohne das Vorhandensein besonderer 
saugend oder drückend beeinflussender Elemente oder Hilfs- 
mittel von einem einfachen Durchströmen der kälteren 
Aussenluft nach dem wärmeren Innenraum oder der etwa 
kühleren Innenluft zu der wärmeren Aussenluft durch die 
Mauer hindurch nicht entfernt die Rede sein; vielmehr 
findet hierbei nur eine Diffussion, d. i. ein gegenseitiger 
Austausch zwischen den beiden durch die Mauer getrennten 
Luftarten, durch die Mauer hindurch statt. Deshalb muss 
man, wenn keine besonderen Hilfsmittel vorhanden sind, 
welche den Durchzug der Luft durch die Mauer in der 
einen Richtung ganz oder theilweise verhindern, die Hälfte 
der Mauerwand als luftzuführend und die andere Hälfte 
als luftabfübrend in Rechnung ziehen. 

Dasselbe gilt natürlich auch von Wänden solcher Mauern, 
die nicht freiliegen und deshalb für den Luftwechsel des 
Raumes nicht immer von günstigem Einfluss sind. 

Bei diesem gegenseitigen Austausch der ausserhalb 
eines Raumes befindlichen Luft mit der Raumluft kann 
es nicht fehlen, dass die frische Luft auf ihrem Wege durch 
die Mauer bereits einen mit der Dicke der Mauer zu- 
nehmenden Verunreinigungsgrad erlangt, welcher bis zum 
Mittel zwischen ihrem ursprünglichen Verunreinigungsgrad 
und dem der abziehenden Raumluft (und selbst darüber) 
steigen kann, so dass, wenn die Raumluft etwa mit 0,001 cbm 
ungesunder luftförmiger Beimischung pro Cubikmeter ent- 
weicht und die frische Luft ausserhalb der Mauer nur 
0,0004 cbin solcher Beimischung pro Cubikmeter enthält, 
ihr Verunreinigungsgrad beim Eintritt in den Raum etwa 
0,0007 betragen kann. 

Dass man unter solchen Umständen von einer 21,2 qm 
grossen Mauerfläche eines Pferdestalls keine genügende Lüf- 
tung erwarten kann, liegt auf der Hand. 

Weit günstiger gestalten sich hierbei die Verhältnisse, 
wenn man für die Zeit, in welcher die Raumluft wärmer 
ist als die Aussenluft, für eine saugend wirkende Luftab- 
führung und für den umgekehrten Fall für eine drückend 
wirkende Luftzuführung durch einen besonderen günstig 
angelegten Kanal sorgt, weil dadurch der Wertli der lüften- 
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den Mauer auf das Doppelte erhöht werden kann. Bei 
günstiger Lage des Raumes kann man eine annähernd 


gleiche Wirkung auch schon erlangen, wenn man niedrige 


Mauerlöcher in der Nähe der Raumdecke und des Fuss- . 


bodens an solchen Stellen anordnet, welche von der best- 
lüftenden Mauer möglichst entfernt liegen, sofern man 
dann je nach Bedürfniss die eine oder die andere Reihe 
dieser niedrigen Löcher verschliesst. 

Mauerdfinungen von grösserer Höhe — wie Fenster- 
und Thiirdffaungen — zeigen eine ganz andere Wirkung 
als niedrige an der Raumdecke und am Fussboden gelegene 
und sind, wenn sie in einer einzigen Wand liegen, für die 
Lüftung von weit geringerer Bedeutung, als es vielfach an- 
genommen wird. 

Bekanntlich erfolgt bei Windstille der Luftaustausch 
durch eine solche Oeffnung in zwei über einander hinweg- 
streichenden Stromschichten, wobei häufig die beiden ent- 
gegengesetzten Luftgeschwindigkeiten an der oberen und an 
der unteren Grenze der Oeffnung annähernd einander gleich 
sind, während die Stromgeschwindigkeiten gegen die Mitte 
der Oeffnung hin allmählich abnehmen. Daraus geht her- 
vor, dass die mittlere Geschwindigkeit, mit welcher der 
Luftaustausch erfolgt, etwa halb so gross ist als die grösste 
durch die Temperaturdifferenz überhaupt entstehende (an 
der oberen und an der unteren Grenze der Oeffnung), und 
dass somit die durch eine solche Maueröffnung einströmende 
Frischluftmenge höchstens derjenigen gleich sein kann, 
welche mit der grössten durch die Temperaturdifferenz be- 
wirkten Geschwindigkeit einer Oeffnung entströmen würde, 
die nur dem vierten Theil der m Betrachtung stehenden 
freien Maueröffnung gleich ist. Dadurch erklärt sich wenig- 
stens theilweise die mitunter sehr gering erscheinende Lüf- 
tungsfähigkeit von Fensteröffnungen. 

Eine unanfechtbare, allgemein gültige Formel für 
die Berechnung des in einer bestimmten Zeit durch eine 
Maueröffnung hindurch erfolgenden Luftwechsels lässt sich 
nach den Regeln der analytischen Mechanik nicht ermitteln, 
weil hierbei Annahmen über den Zeitraum erforderlich 
sind, innerhalb dessen die kühlere der an einander vorbei- 
strömenden Luftarten die Temperatur der wärmeren an- 
nimmt, welcher Zeitraum, insbesondere bei Eintritt kühler 
Frischluft in einen wärmeren Raum, wesentlich mit von 
der Einrichtung und Tiefe dieses Raumes abhängt. 

Man kann deshalb ein sicheres Urtheil über die Wirkung 
von Maueröffnungen nur durch mehrmalige Untersuchung 
der Raumluft bei verschlossener und freier Oeffnung und 
Berechnung des durch die Raumluftbeschaffenheit be- 
dingten Luftwechsels erlangen. 

Auf Grund der wenigen Untersuchungen, welche bis 
jetzt in dieser Richtung gemacht worden sind, ist es wahr- 
scheinlich, dass eine Maueröffnung von 1 qm Grösse (bei 
verklebten Spalten etwa gegenüberliegender Fenster und 
Thüren) in einer Stunde einen Luftwechsel bewirkt, der 
sich ausdrücken lässt durch: 

hg SNOB VU u 4 el 
wenn ¢ die Temperaturdifferenz zwischen Innen- und Aussen- 
luft und # einen von der Form des Mauerausschnitts und 
von der Mauerdicke abhingigen Coefficienten bezeichnet, 
der selten grösser als 0,75 sein dürfte. 

So wurde beispielsweise bei einer Fensterflügelöffnung 
von 0,68 qm bei einer Temperaturdifferenz von 4° C zwischen 
Innen- und Aussenluft ein Luftwechsel von 20 cbm als 
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durch diese Oeffnung bewirkt ermittelt, welche die vor- 
stehende Formel für diese Verhältnisse ebenfalls ergibt, 
wenn ‚7 = 0,75 gesetzt wird, während bei anderen beob- 
achteten Fällen das Ergebniss der Formel bei Annahme 
von 7= 0,75 etwas höher ausfällt. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber Hochofenschlacken und deren Ver- 
werthung. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 22 d. Bd.) 


Fritz W. Lürmann macht in Stahl und Eisen, 1890 
S. 625, darauf aufmerksam, dass nicht Charles Wood der 
erste war, der die hydraulischen Eigenschaften der gra- 
nulirten Hochofenschlacke festgestellt hat, sondern ein Deut- 
scher, Emil Langen, in der Friedrich-Wilhelmshütte bei 
Siegburg. Wood habe mehrfach private Mittheilungen von 
Lürmann benutzt und in Vorträgen die Neuerungen so 
dargestellt, als ob sie von ihm allein stammten. Dies gilt 
auch von den aus granulirter Schlacke hergestellten Mauer- 
steinen, welche, wie wir der Denkschrift Ueber die Her- 
stellung der Mauersteine aus granulirten Hochofenschlacken' 
entnehmen, zuerst in Osnabrück auf der Georgs-Marien- 
hütte erzeugt wurden. Diese Mauersteine, welche sich 
durch Porosität und Festigkeit auszeichnen, wurden bis 
1870 mit Handpressen hergestellt, später aber mit Hilfe 
verbesserter Ziegelpressen. 

Bis Ende 1876 sind daselbst etwa 29 Millionen Stück 
Mauersteine aus granulirter Hochofenschlacke fertiggestellt 
worden und fanden bei den verschiedenartigsten Bauten 
Verwendung. Die erste Herstellung von Schlackencement 
geschah auf der Osnabrücker Stein- und Trassfabrik und 
sind damit schon vor vielen Jahren grössere Gebäude in 
Osnabrück mit Erfolg geputzt worden. 

P. Gredt? suchte die Bildungstemperaturen der Hoch- 
ofenschlacken dadurch zu bestimmen, dass er Kieselsäure, 
Thonerde und Kalk im Verhältniss eines Singulosilicates 
(Thonerde als Base gerechnet) mischte, mit Dextrin formte, 
in Kegelform brachte und dann mit Seger’schen Normal- 
kegeln verglich. Die Temperatur, bei welcher ein Kegel 
mit der Spitze die Chamotteunterlage berührte, wurde 
als Schmelzpunkt des Kegels notirt. Letztere übte keinen 
Einfluss auf das Erweichen der Kegel aus. 

Gredt hebt hervor, dass die Temperaturen, bei welchen 
die Normalkegel schmelzen, keine absolut richtigen zu 
sein brauchen, wenn man diese selbst als Temperaturscala 
annimmt. Dies ist ganz richtig, nur müsste man dann 
bei jeder Temperaturangabe hervorheben, dass dieselbe 
sich nicht etwa auf Grade Celsius, sondern auf Grade der 
Normalkegel bezieht. 

Die Versuche wurden, um eine allmähliche, gleich- 
wissige Temperatursteigerung zu erzielen, in Porzellan- 
brennöfen der königl. Porzellanmanufactur zu Berlin an- 
gestellt. 

Die Kohlensäure entweicht aus dem Calciumcarbonat 
bei etwa 800° C. Während dieser Zeit wird die Tem- 
peraturzunahme bei den Schlackenkegeln etwas verzögert. 
Die Resultate, welche Gredt erhielt, sind in folgenden zwei 
Tabellen zusammengestellt: 


! Druck von Kisling, Osnabrück 1877. 
? Stahl und Eisen, 1889 S. 756. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 2. 189: /I. 


Ueber Hochofenschlacken und deren Verwerthung. 41 


Bildungs- und 


Schmelz- 
temperatur der 
chlacke 
1570 
1526 
1492 
1468 
1451 
1439 
1430 
1422 
1417 
1412 
1410 
12 1,8762 1,177 1,573 1430 
13 1,8762 1,284 1,398 1468 
14 1,8762 1,391 1,223 1526 
15 1,8762 1,498 1,049 1618 
16 1,8762 1,606 0,814 
17 1,8762 1,713 0,699 
18 1,8762 1,820 0,524 ; A 
19 1,8762 1.927 0.349 |f Aber 1671 
20 1,8762 2,034 0,175 
21 1,8762 2,141 — 
7 Bildungs- | 
Nr SiO2 MgO CaO temperatur 
11 1,8762 1.0707 — 1,748 1410° C. 
22 1,8762 1,0707 0,124 1,573 1378° , 
23 1,8762 1,0707 0,249 1,398 1365° „ 
24 1,8762 1.0707 0,374 1,224 1357° , 
25 1,8762 1,0707 0,499 1,049 1352° , 
25a 1,8762 1,0707 0,541 0,991 1351° , 
25b 1,8762 1,0707 0,583 0,932 1350° „ 
36 1,8762 1,0707 0,624 0,874 1352° , 
27 1,8762 1,0707 0,749 0,699 1359° . 
28 1,8762 1,0707 0,874 0,524 1368° , 
29 1.8762 1,0707 0,999 0,349 1881° , 
30 1,8762 1,0707 1,124 0,178 1410° , 
31 1,8762 1,0707 1,249 — 1497° , 


Die Mischungen der zweiten Tabelle wurden dadurch 
erhalten, dass der Kalk des niedrigst schmelzenden Kegels 
durch progressiv gesteigerte Magnesiazusätze ersetzt wurde. 
Aus der letzten Columne ersieht man, dass die Magnesia. 
wenn sie den Kalk theilweise ersetzt, die Schmelztemperatur 
des Gemenges bis zu einem gewissen Grade erniedrigt. 
Dies ist nach Péligot auch beim Glase der Fall. 

Erhärtungstheorie der hydraulischen Bindemittel. K. Zul- 


kowski hat schon vor 26 Jahren in der Zeilschrift des nieder- 


österreichischen Ingenieur- Vereins die Ansicht ausgesprochen, 
dass der Cement freien Aetzkalk enthalten müsse (vgl. 
Knapp, 1889 256 184). Er liess eine Lösung von Magnesium- 
nitrat in absolutem Alkohol auf Cement einwirken und 
gelangte dabei zu folgenden Schlüssen: 1) Das Brennen des 
natürlichen oder künstlichen hydraulischen Kalkes bewirkt 
eine Aufschliessung des Thonerde-Eisensilicates (Thon) durch 
den Kalk unter Bildung eines stark basischen, im Wasser 
angreifbaren Silicates. 2) Wird das Brennen nicht bis zur 
Sinterung, sondern bis zum Schmelzen getrieben, so wird 
sämmtlicher Kalk gebunden und die hydraulischen Eigen- 
schaften gehen verloren. 3) Erfolgt das Brennen nur bis 
zur Sinterung, so ist das Product ein Gemenge von freiem 
Kalk in höchst vertheilter Form mit einem geschmolzenen 
oder gefritteten basischen Gemenge, welch letzteres mit 
dem übrig bleibenden Kalke unter Mitwirkung des H,O eine 
Verbindung einzugehen vermag. 

Zulkowski hält noch heute an seinen Schlüssen fest, ob- 
gleich er zur Ansicht gekommen ist, dass sich das Vorhanden- 
sein des Aetzkalkes aufobige Weise nicht beweisen lässt. Die 
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im Feuer gebildeten stark basischen Thonerde-Kalksilicate 
werden schon durch die schwächsten Mittel unter Abgabe 
von Kalk angegriffen und man wird mit dem „Auslaugen“ 
derselben nicht recht fertig. Selbst das Wasser führt Zer- 
setzungen herbei, worauf ja die Wirksamkeit des hydrau- 
lischen Bindemittels beruht. — Die Versuche von Mylius 
über Glas (vgl. 1889 273 86) sprechen dafür, dass der 
Beweis von der Anwesenheit freien Kalkes im hydraulischen 
Kalke auf analytischem Wege nicht erbracht werden kann, 
voraussichtlich aber durch synthetische Versuche. (Be- 
richte der österreichischen chemischen Gesellschaft, 1889 S. 57.) 

In der Februarsitzung der österreichischen Gesellschaft 
zur Förderung der chemischen Industrie hielt Prof. A. Zul- 
kowski einen Vortrag über die chemische Constitution der 
JIochofenschlacken und Cemente nach Dr. Kosmann’s Hydra- 
tisationstheorie: 

Nach Kosmann ist jede Wasseraufnahme wie jede 
andere chemische Vereinigung von einer Wärmeentwickelung 
begleitet, welche eine Erregung des umgebenden Wassers 
zur Folge hat. 

Das durch Wärme erregte (polarisirte) Wasser voll- 
zieht, gleichsam als Vorspiel einer beginnenden Dissociation, 
die Umlagerung seiner Bestandtheile in die Atomgruppirung 
H— OH. Daraus bildet sich durch eigene Hydratisirung 
das sogen. hydratisirte Wasser H} — (OH),, mittels dessen 
die Wasseraufnahme bei den verschiedenen Körpern bewirkt 
wird, z. B. 

K0 + H,(OH), = KOH) + H,O 
K,(OH), + H,(OH), = H,K,(OW), 
H,K,(OH), + H,(OH), = = H,K,(OH), 
und so fort, solange die vermöge der Verbindungswärme 
des Kaliumhydroxydes entwickelte Wiirmeenergie den Ein- 
tritt von Molekülen gestattet. In gleicher Weise bilden 
sich die Hydrate der Erdalkalimetalle der monoxydischen 
Metalle, soweit die Verbindungswärme derselben eine solche 
Hydratisirung ermöglichen. 

Die sesquioxydischen Basen liefern folgende Hydroxyde: 

Al,O,.O + HOH), = Al,0,(0H), (Diaspor) + H,O 
ALO . O(OH), + H,(OH), = Al,O(OH), (Bauxit) + H,O 

Al,O.(OH), + Hx(OH), = Al(OH); (Hydrargillit) + H,O 

Das Charakteristische dieser Theorie besteht in der 
Annahme, dass das Wasser in dem entstandenen Hydrate 
die Form von Hydroxylen annimmt und dass bei diesem 
Vorgange der Sauerstoff der zu hydratisirenden Verbindung 
nach und nach gegen das Hydroxyl ausgetauscht wird; 
daher ist hierfür ein Doppelmolekül Wasser erforderlich. — 
Die Hydratisirung geht bei den Sesquioxyden bis zu 
H,R,(OH),. Jeder der Hydratstufen entspricht eine be- 
stimmte Bildungswärme, welche sich mit wachsendem 
Wassergehalte erniedrigt, und mit der Abspaltung des 
hydratisirten Sauerstoffes in den verschiedenen Hydraten 
muss eine Umlagerung im Molekül gegenüber dem ur- 
sprünglichen Anhydrid und Hydroxyd vor sich gehen. 

Treibt man durch Erhitzung das Wasser aus, so ver- 
bleibt der zurückgebliebene Sauerstoff in der früheren 
Stellung und es entstehen beispielsweise aus den Aluminium- 
bydroxyden die Anhydride: 


A > O 

l. ye 

Me Ny O 
ev : 


Al, . QO; 
Wenn nun das Monohydroxyd in Folge der zwei 
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Hydroxylgruppen zweiwerthiy und die iibrigen Hydroxyde 
vier- und sechswerthig sind, so folgt, dass auch im wasser- 
freien Zustande eine zwei-, vier- und sechswerthige Thon- 
erde existiren muss, gleichsam ungesättigte Verbindungen 
darstellend. 

Aus krystallographischen Gründen war man bereits 
zur Annahme einer verschiedenen Werthigkeit der Thon- 
erde und der sonstigen Sesquioxyde genöthigt; eine chemi- 
sche Erklärung derselben ist durch obige Betrachtungen 
gegeben. Die Dimorphie zwischen Disthen und Andalusit 
lässt sich demnach leicht dadurch begründen, dass im 
Disthen die zweiwerthige, im Andalusit die vierwerthige 
Thonerde vorhanden ist; demgemäss wäre also Disthen ein 


Metasilicat der zweiwerthigen Thonerde, d. i. 
II II II 


Al,0, . 810, = Al,0, 10 >5i0 


und der Andalusit ein Orthosilicat der vierwerthigen Thon- 
erde, d. h. 


IV IV 
O 
Al,O . SiO; = = Al..O 0 
O 


Bei den Säuren verläuft die Hydratisation der Sauer- 
stoffsiuren ähnlich wie bei den Sesquioxyden, z. B. bei 
Schwefeltrioxyd 

SO., . O + H, (OH), = SO, . (OH) + 
SO . 0 (OH), + H, (OH), = SO ‘OH, LO 
S.0.(OH), + H, (0H), = 8 (OH), + H,0. 

Alle diese Hydrate sind als fiir sich bestehende Ver- 
bindungen bekannt mit den Siedepunkten 380°, 205° 
und 195° C. 

Wenn man nun in den Säuren und Basen das Wasser 
als chemisch gebundenes ansehen muss, so ist nicht einzu- 
sehen, warum man in den Salzen, die daraus hervorgehen, 
das mit herüber genommene Wasser nicht auch als chemisch 
gebundenes ansehen soll, um so mehr, als bei diesem chemi- 
schen Process neuerdings Wärme auftritt, welche abermals 
den Eintritt weiterer Wassermoleküle bedingt. Kosmann 
gelangt zu folgenden Schlüssen: 

Die Aufnahme von Wasser ist mit einer Wärmeent- 
wickelung verbunden und wird durch Wüärmeentwickelung 
befördert, gleichviel welcher Quelle diese Wärme entstammt. 
Aus dem Vorgange der Zerlegung des Wassers, welche 
das Werk der Wärmeentwickelung ist, ergibt sich, dass 
die so gebildeten Hydrate nach der Molekularformel zu 
schreiben sind, mithin: 


K, (OH) ) und nicht K,O -} H,O 
Al,0,(OH), »  , AlO; + H,O 

P.O, (OH), n 9 P.O; + 3H,0 

N.O; (OH), » m N0; + H, u. S. W., 


und das Wasser denselben in der Form eines Paares von 
Hydroxylgruppen äquivalent einem Molekül Hydroxyl ein- 
gefügt ist. 

Die Zerlegung des Wassers findet in fortschreitendem 
Masse mit der Bildung weiterer Hydratisationsstufen statt, 
von denen man bei den stärksten Basen, d. i. K,O, Na,0, 
BaO, SrO, Hydrate mit 9 Mol. H,O kennt, welch letztere 


also HR, (OH), zu bezeichnen wären. 

Bei dem Vorgange der Hydratisation findet vom An- 
beginn ein stetig fortschreitender, zusammenhängender 
Verlauf statt, dessen Beschliessung sich durch eine Aus- 
gleichung der entwickelten Wärmeenergie mittels der ge- 
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schehenen Wasseraufnahme kennzeichnet. Aus diesen und 
anderen Gründen ergibt sich, dass die Unterscheidung 
zwischen chemisch gebundenem oder Constitutionswasser 
und zwischen Krystallwasser hinfällig werden muss; jeder 
Wassergehalt ist als chemisch gebundenes Wasser zu be- 
zeichnen und immer in Form von Hydroxylen vorhanden. 
So ist z. B. der Kalialaun als eine Verbindung des Kalium- 
penthydroxydes mit dem isomorphen Hydrate der Thon- 
erde und der Hexahydroxylschwetelsiiure anzusehen und 
demnach zu schreiben: 

(H,K, (OH), . S (OH), 

\H,Al, (OH) 9 - [S (OH) gs. 

Bezüglich der weiteren Ausführungen verweisen wir 
auf die Originalabhandlung von Kosmann (1889 271 318) 
in diesem Journale — Nach Zulkowski hat Kosmann in 
dieser nur die schon lange bekannte Thatsache der Wasser- 
aufnahme theoretisch begründet und die vielbestrittene 
Annahme des Vorhandenseins von freiem Kalk im Cemente 
einigermassen erschüttert. 

Die Erhärtungsfrage ist damit noch lange nicht ge- 
löst, weil die Kosmann’schen Ansichten mit vielen That- 
sachen nicht in Einklang zu bringen sind: ein Aneinander- 
wachsen der Körnchen sei durch die Wasseraufnahme noch 
lange nicht bedingt. Enthält die normale Hochofenschlacke 
ein basisches Metasilicat und der gebrannte Cement eben- 
falls, warum erbärtet dann nicht die erstere? Hochoten- 
schlacke bedarf zum Erhärten eines Zuschlags von Kalk, 
der Cement nicht u. s. w. — Zulkowski schliesst seinen 
Vortrag mit der Bemerkung, dass zur Aufstellung einer 
befriedigenden Theorie noch viele Experimente nöthig sein 
werden, er selbst wolle die Frage, ob der Cement freien 
Kalk enthalte oder nicht, auf synthetischem Wege zu lösen 
suchen und wahrt sich das berügliche Arbeitsgebiet. 

Was das Erhiirten anlangt, so könnte man sich ein 
Aneinanderkleben der Theilchen des Cementes durch blosse 
Wasseraufnahme wohl denken; wir sehen dies ja am Gyps. 
Die einzelnen Theilchen der Cemiente werden durch Hydra- 
tisation vielleicht in einen halbflüssigen, colloiden Zustand 
übergeführt, haften an einander und erhärten, indem das 
Wasser, welches sie in vorübergehende Lösung gebracht 
hat, chemisch gebunden wird. — 

Bezüglich des Erbärtens von geschmolzener Schlacke 
vergl. die Arbeit aus den Annales des mines, dieses Referat 


weiter unten; Albers, Thonerde in Silicatschlacken, Berg- 


und Hüttenmännische Zeitung, 1888 S. 253. 
(Schluss folgt.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 273 S. 569) 


Prüfung des reinen Ricinusöls mittels Alkohol von 
A. Wilson (Chem. News 1890 Bd. 62 8. 215). Der Haupt- 
bestandtheil des Ricinusöles ist bekanntlich der Glycerin- 
ester der Ricinusölsäure, welcher in absolutem Alkohol 
löslich ist. Man kann deshalb Alkohol benutzen, um Ver- 
unreinigungen und Verfälschungen im Ricinusöl nachzu- 
weisen. Wie die meisten anderen ähnlichen Prüfungen, 
so ist auch diese nicht dazu geeignet, geringe Mengen 
fremder Oele nachzuweisen, da das Ricinusöl selbst die 
Eigenschaft besitzt, geringe Mengen fremder Oele in Lösung 


Neue Methoden und Apparate für chemisch-technische Untersuchungen. 


43 


zu halten. Die Britische Pharmacopöe schreibt vor, dass 
reines Ricinusöl (Castor oil) sich im gleichen Volumen abso- 
lutem Alkohol und im doppelten Volumen Spiritus (0,838) 
klar lösen soll. Nach Allen (Ooranic Commercial Analysis, 
Bd. II S. 128) trifft dies nur zu für Spiritus von 30° C. 
und dem specifischen Gewicht von genau 0,838. Wilson 
hat eine Anzahl von Proben sowohl käuflichen als offici- 
nellen Ricinusöls mit Spiritus von genau 0,838 spec. Gew. 
und 30° C. geprüft und gefunden, dass das Oel unter 
diesen Umständen sich nicht völlig löste, sondern dass 
eine Temperatur von 38 bis 43° C. dazu erforderlich war. 
Er behauptet, reines Ricinusöl unter Händen gehabt zu 
haben, und hat die Prüfung folgendermassen ausgeführt: 
Ein Volumtheil Oel wird mit zwei Volumtheilen Spiritus 
von genau 0,838 spec. Gew. innig gemischt und langsam 
erwärmt, bis völlige Lösung eintritt. Bei reinem Ricinusöl 
liegt dieser Punkt zwischen 38 und 43 ° C., während er, 
wenn fremde Oele zugegen sind, weit höher liegt, und, ist 
die Verfälschung sehr bedeutend, sogar bis zum Sieden 
erhitzt werden muss. 

Verfälschung von Leinöl. Dieselbe besteht hauptsäch- 
lich in der Zugabe von Harzöl. Die in letzterem ent- 
baltenen Farben adhäriren schlecht und werden rissig. Um 
nun das Harzöl zu erkennen, empfiehlt A. Aignan, das 
Drehungsvermögen des Oeles zu untersuchen. Bei reinem 
Leinöl ist dasselbe Null, dagegen drehen Gemische der 
beiden Oele rechts. Ist [«]p die für eine 20 cc dicke Schicht 
beobachtete Drehung, I das Gewicht des in 100 Theilen des 
Gemisches enthaltenen Harziles, so hat man 
für ein Gemisch von Leinöl und raffinirtem Harzöl 


[dy = +22 h 
15 

es oR ; 2 a „ ausgewähltem weissen Oel 
17 

[ep — + 15 h 
os = a „ feinem raffinirten Oel 


21 
[e] = + Eu h 
9 
Die erstere Mischung wird am häufigsten angetroffen. 


Es genügt für die Praxis, [«]p im Polarimeter zu bestim- 

r 
men und den Harzölgehalt nach der Formel 4 = [e]p. = 
zu berechnen. Sind die Oele stark gefärbt, so verwendet 


man besser eine Röhre von 10 cm und berechnet A aus 
r 
der Formel A = [e]p . 


Um ın käuflichen Farben einen etwaigen Harzölgehalt 
zu bestimmen, schüttelt man eine bestimmte Menge der- 
selben in einer Flasche mit Aether, lässt absetzen und füllt 
mit der überstehenden ätherischen Lösung des Oeles die 
Polarimeterröhre. Ist die Drehung gleich Null, so war 
die Farbe harzölfrei. Zeigt sich dagegen für eine Schicht 
von 20 cm eine Drehung [& |» nach rechts, so erfährt man 
nach den Versuchen des Verfassers den Harzölgehalt aus 
[ev 
45' 

Erhitzt man das Gewicht p; der ätherischen Lösung 
in einer Flasche bei 100° auf dem Wasserbade und ist 
das Gewicht des hinterbleibenden Oeles p), so hat man 
für die im Polarimeter untersuchte ätherische Lösung 


der Formel A = 


Pi 100 = h; Proc. Oel. Ist A, = A, so enthielt die Farbe 
P 
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nur Harzöl ohne Leinöl. Gewöhnlich ist A}, > h; dann ist 


L . 100 der Procentgehalt an Harzöl in dem zur Fabri- 
1 


kation der Farbe benutzten Leinil. (Comptes rendus, 1890 
Bd. 110 S. 1273, vgl. .1. Aignan 1890 277 420.) 

Mittel zur Unterscheidung von llarzölen erster und 
zweiter Destillation. Ihre Veränderungen unter dem kinfluss 
der Luft. Chenevier empfiehlt zur Charakterisirung ver- 
schiedener Harzölsorten folgendes Verfahren: 

Bestimmung der Harzsäuren: Zur gewichtsanalytischen 
Prüfung werden 50 g Oel in einer Schale auf 100 bis 105° 
erhitzt, worauf man unter bestündigem Rühren in kleinen 
Theilen 200 ce Natronlauge von 6° B. zugibt, nach er- 
folgtem Zusatze noch fünf Minuten lang kocht und nun im 
Scheidetrichter die Masse bei 40 bis 50° sich in zwei 
Schichten, eine wässerige Harzseifenlösung und eine Oel- 
schicht, trennen lässt. Die Seifenlösung wird in einer Schale 
von neuem zum Sieden erhitzt und dann mittels Salzsäure 
in geringem Ueberschuss zerlegt. 

Die abgeschiedenen, vom Wasser möglichst befreiten 
Harzsäuren werden bei 110° getrocknet und gewogen. 
Die erhaltenen braunen Harzsäuren sind dem Colophonium 
in ihren Eigenschaften ähnlich. 

Zur volumetrischen Bestimmung der Harzsäuren dient 
Brustynn’s Verfahren. Man versetzt 50 g Oel in einer 
250 g-Flasche mit 100 cc 90- bis 95proc. Alkohol und 
zehn Tropfen einer alkoholischen Rosolsäurelösung 1 : 100 
oder fünf Tropfen einer alkoholischen Phtaleinlösung 1: 4, 
worauf man unter kräftigem Schütteln bis zur bleibenden 
Rothfärbung titrirt. Dieses Verfahren ist schneller und 
genauer als das gewichtsanalytische und in allen Fällen 
anwendbar. Sehr dunkle Oele schüttelt man zweckmissig 
mit Alkohol aus, bis derselbe keine Säure mehr aufnimmt, 
und titrirt dann die alkoholische Lösung. Nach Salet kann 
man annehmen, dass diese Harzsiiuren aus einem Gemisch 
isomerer Säuren CHap O, bestehen, wonach 1 cc Normal- 
natron 0,302 g Säure neutralisirt. 

Mittels dieser Methoden lässt sich leicht ein gewöhn- 
liches über Kalk destillirtes blondes Oel, dessen Aciditit 
selten 10 Proc. beträgt, von den fetten Oelen, die 20 bis 
30 Proc. Acidität zeigen, unterscheiden. Die rectificirten 
Oele von den Oelen erster Destillation sind in der Acidität 
verschieden, erstere haben gewöhnlich unter 4 Proc., letz- 
tere von 4 bis 10 Proc. 

Die den Harzölen zugeschriebene Eigenschaft der Ver- 
harzung an der Luft ist nicht ganz richtig, da die ge- 
bildete Masse gegenüber dem ursprünglichen Harze grosse 
Verschiedenheit zeigt. Letzteres reagirt sauer, dagegen 
bilden sich selbst bei sehr günstigen Oxydationsbedingungen 
im Harzöl an der Luft keine Säuren. (Chemiker- Zeitung 
1890 Bd. 14 Nr. 62, Repertor. S. 226 nach Arch. Pharm., 
1890 228 339.) 

Untersuchung von Bienenwachs. A. und P. Buisine 
empfehlen zur Bestimmung der freien Säuren im Wachs 
dasselbe in alkoholischer Lösung mit eingestellter Natron- 
lauge zu titriren (Indicator : Phenolphtalein). 

Gesammtsäuren und gebundene Säuren. Nach Becker 
wird durch ein bestimmtes Volumen eingestellter alkoho- 
lischer Kalilauge in Gegenwart von Alkohol verseift und 
der Ueberschuss an Alkali mit titrirter alkoholischer Salz- 
säurelösung und Phenolphtalein zurücktitrirt. Das Resultat 
ergibt die Gesammtsäure, da die freie Säure, sowie die 


Neue Methoden und Apparate für chemisch-technische Untersuchungen. 


Heft 2. 


in Form von Estern vorhandene bereits bestimmt sind. 
Je heller das Wachs, desto grösser der Fettsäuregehalt. 

Ungesättigte Säuren der Oelsäurereihe, Jodtiter. Da 
nach den Beobachtungen der Verfasser im Wachs auch un- 
gesättigte Kohlenwasserstoffe sich finden, so ist dies bei 
der Berechnung zu berücksichtigen. In einer Lösung von 
1 bis 2 g Wachs in Chloroform, mit einem Ueberschuss 
von Jodlösung versetzt, bestimmt man nach zwei Stunden 
das überschüssige Jod mittels eingestellter Natriumhypo- 
sulfitlösung. 100 Thl. Oelsäure binden 90,07 Thl. Jod, 
die gelben Wachse binden 8,2 bis 11 Thl. Jod, was, auf 
Oelsiiure berechnet, etwa 9 bis 12 Proc. an ungesättigten 
Säuren entspricht. 

Zur Bestimmung der Alkohole benutzt man die von 
Dumas und Stas entdeckte Reaction, nach der die Alkohole 
unter nicht zu starkem Erhitzen mit Aetzkali in Säuren 
übergehen, wobei sich Wasserstoff entwickelt: 

CnHon--2 O + KOH = CnHon—1 OK + 4H. 

2 bis 10 g Wachs in einer Porzellanschale geschmolzen, 
werden mit ebensoviel Aetzkali und dann mit dem drei- 
fachen Gewicht Kalikalk versetzt, worauf das Gemisch in 
einem kleinen Kolben zwei Stunden im Quecksilberbade 
bei 250° erhitzt wird. Das Gas wird im Dupré’schen 
Apparat aufgefangen. Das Resultat ist auf Myricylalkohol 
zu berechnen. | 

Die Kohlenwasserstoffe werden aus dem beim Schmelzen 
des Wachses mit Aetzkali erhaltenen Rückstand, in dem 
sie allein ungebunden geblieben sind, durch Extraction 
mit Aether oder Petaläther erhalten. (Chemiker-Zeitung, 
1890 Bd. 14, Repertor. S. 225, nach Bull. Soc. Chim., 1890 
3. Ser. 3. 567.) 

In Chemiker-Zeitung, 1890 Nr. 85 S. 1442 und Nr. 87 
S. 1474, bringt H. Röttger einige Angaben über Prüfung 
von Bienenwachs auf Pflanzenwachs. Eine Methode Ru- 
bineaud’s (D. p. J., 1862 163 80) gründet sich auf die 
verschiedene Löslichkeit beider Wachsarten in rectificirtem 
Schwefeläther. Der Aether löst von reinem Wachs 50 Proc., 
von Pflanzenwachs sollen nur 5 Proc. ungelöst bleiben, 
doch ist Dullo (D. p. J., 1864 172 156) der Ansicht, dass 
japanisches oder schlechtweg Pflanzenwachs nicht immer 
in Aether löslich sei. Verfasser untersuchte vier Proben 
Japanwachs, von welchen nur eine Probe eine nicht wäg- 
bare Menge Rückstand hinterliess, während sich die andern 
Proben vollständig lösten. Da auch andere Fälschungs- 
mittel wie Stearin, Paraffin, Harz, Talg in kaltem Aether 
löslich sind, so hat diese Methode zum Nachweis von 
Pflanzenwachs keinen Wert. 

Dullo gibt folgende Methode zur Erkennung von japa- 
nischem Wachs: Man koche 10 g des zu untersuchenden 
Wachses mit 120 g Wasser und 1 g Soda nur eine Minute; 
ist japanisches Wachs vorhanden, so bildet sich sofort eine 
Seife, die nach dem Erkalten allmählich fest wird. Bienen- 
wachs wird bei so kurzem Kochen mit so verdünnter Soda- 
lösung gar nicht verseift, sondern alles Wachs scheidet 
sich auf der Oberfläche des Wassers wieder aus. Die Seife 
aus japanischem Wachs ist wesentlich anders, als die aus 
Stearin und Natron entstandene Während die letztere 
schleimig leimartig erscheint, ist die erstere ein Magma 
der feinsten Körnchen. Beide Seifen kann man nicht mit 
einander verwechseln, wenn man sie einmal jede einzeln 
gesehen hat. Wenn man die Seife aus japanischem Wachs 
ın Alkohol löst, wovon man viel braucht und wobei man 
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Wärme anwenden muss, so scheidet sich beim Erkalten 
ein Theil des Wachses aus, während ein anderer Theil in 
Alkohol gelöst bleibt, aber nicht fest wird. Zur Lösung 
des stearinsauren Natrons braucht man wenig Alkohol 
und wenig Wärme, aber diese Lösung wird nach einiger 
Zeit fest, auch wenn sie sehr verdünnt war. 

Diese Methode ist nach den Versuchen Röttger’s voll- 
ständig unbrauchbar, man mag Soda oder Aetzkali an- 
wenden. Man erbält auch mit reinem Bienenwachs eine 
dicke milchige Flüssigkeit, und von Abscheidung eines 
festen Wachskuchens ist gar keine Rede. 

Nach Hager liegt japanisches Wachs sicher vor, wenn 
das im Uebrigen in Chloroform klar lösliche Wachs speci- 
fisch schwerer ist, als 0,980. Ch. Mene schreibt (D. p. J., 
1874 214 87): „Nur durch das specifische Gewicht, nicht 
durch Bestimmnng des Schmelz- und Erstarrungspunktes, 
ist man im Stande, eine Verfülschung des Wachses mit 
Japanwachs zu erkennen.*® 

Nach einer anderen Vorschrift von Hager erkennt 
man eine Fälschung mit Japanwachs sehr leicht, wenn 
man in einem Probirgläschen 0,5 g Borax in 6 bis 8 ce 
destillirtem Wasser löst und darin 0,3 bis 0,4 g Wachs 
unter bisweiligem Umschütteln verkocht. Das milchig- 
trübe Gemisch scheidet sich in der Ruhe allmählich in 
eine klare (bei gelbem Wachs eine klare gelbliche) Flüssig- 
keit und oben schwimmendes erstarrtes Wachs. Bei Gegen- 
wart von Japanwachs bleibt das Ganze milchig und nach 
dem Masse der Verfälschung dickflüssig oder gallertartig 
und starr. Versuche, die Verf. betreffend der Verwend- 
barkeit dieser Methode anstellte, ergaben: 

Bei der Behandlung von reinem Wachs mit Borax- 
lösung — Verf. verwendete jedesmal 7 ce einer Lösung 
von 5 g Borax in 100 cc Wasser und 0,35 g Wachs — 
scheidet sich die zuerst trübe milchige Mischung nach 
einigen Stunden in eine anfangs opalisirende, später klar 
werdende Flüssigkeit, eine obenauf schwimmende erstarrte 
Schicht und eine ebenso grosse Emulsionsschicht. 

Zur Prüfung auf fremde Beimengungen, speciell Japan- 
wachs, Talg, Stearinsäure und Harz, ist diese Methode im 
Allgemeinen sehr unsicher, da die Trennung in Schichten 
keineswegs immer glatt erfolgt. Mit Gewissheit erkennen 
lassen sich nur Stearinsäure und Harz. Bei einem Ge- 
halte von nur 5 Proc. Stearinsäure erhält man keine feste 
Scheibe, sondern eine dicke breiige Emulsion, welche, an- 
fangs ohne jegliche Absonderung, später (nach einigen 
Tagen) unten eine geringe Menge klarer Flüssigkeit ab- 
scheidet. Bei Gegenwart von nur 5 Proc. Harz trennt 
sich die dicke Emulsion nicht mehr in zwei Schichten, 
auch sondert sich keine feste Scheibe ab. Für die Er- 
kennung geringerer Mengen Japanwachs oder Talg ist die 
Methode aus oben angeführtem Grunde unzuverlissig und 
nur geeignet, Täuschungen hervorzurufen. Bei Anwesen- 
heit grösserer Mengen von Japanwachs (über 10 Proc.) 
scheidet sich oben eine feste Scheibe ab, unter welcher 
sich eine dicke Emulsion befindet, die je nach der Grösse 
der Verfälschung nach einigen Tagen mehr oder weniger 
klare Flüssigkeit absondert. Talg verhält sich wie Japan- 
wachs, nur ist die Menge der Emulsion geringer, diese 
Probe daher für den Nachweis von Talg noch weniger 
brauchbar. Nach der Ansicht des Verf. sollte man diese 
Probe mit Borax gänzlich fallen lassen, zum mindesten 
in der Beurtheilung sehr vorsichtig sein. 
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thekervereins ist folgende Probe empfohlen: Wird 1g 
Wachs mit 10 ce Wasser und 3 g Natriumcarbonat zum 
Sieden erhitzt, so muss sich beim Erkalten das Wachs 
über der Salzlösung wieder abscheiden und letztere nur 
opalisirend trübe erscheinen. Wachs, welchem japanisches 
Wachs, Stearinsäure oder Fichtenharz beigemengt ist, bildet 
mit der Sodalösung eine Art Emulsion, welche sich selbst 
nach einem Tage nicht in eine dünne, starre Wachsschicht 
und eine unter ihr befindliche, ziemlich klare Flüssigkeit 
scheidet. Auch bei dieser Reaction sind die Erscheinungen 
etwas anders. Es zeigt nämlich ausser Japanwachs, Stearin- 
säure und Fichtenharz auch noch Talg ein ähnliches 
Verhalten. Es scheidet sich bei Anwesenheit dieser Sub- 
stanzen ein fester Kuchen ab, und unter diesem befindet 
sich (bei Mengen von 5 bis 10 Proc.) eine klare Flüs- 
sigkeit, in deren oberem Theile sich eine Emulsion be- 
merkbar macht. Diese Emulsion ist am grössten bei An- 
wesenheit von Harz, etwas geringer bei Anwesenheit von 
Stearinsäure und Japanwachs, am geringsten bei Gegen- 
wart von Talg. 

Bei Versuchen mit, von dem Verf. selbst bereiteten 
Gemischen liessen sich noch 2 Proc. Japanwachs, Stearin- 
säure oder Harz durch eine abnorme Emulsion nachweisen; 
eine Beimischung von Talg lässt sich erst bei Anwesen- 
heit von 5 Proc. erkennen. (Chemiker-Zeitung, 1590 Bd. 14 
Nr. 85 S. 1442.) 

Verfälschung des Schweinefettes mit Baumwollsamendl 
und dessen Erkennung. Alex. v. Asbolh veröffentlicht neuer- 
dings in Chemiker-Zeitung, 1890 Bd. 14 Nr. 7 S. 95, seine 
Analysen über reines Schweinefett, reines Baumwollsamenöl 
und Mischungen desselben nach der Methode von J. Muter 
und L. de Koningh, über die kurz in D. ». J. (276 377) 
berichtet wurde. Die Methode gründet sich darauf, dass 
die Oelsäure des Schweinefettes weniger Jod zu absorbiren 
fähig ist, als die des Baumwollsamenöls. | 

3 g Substanz, mit 50 ce Alkohol vermischt, werden 
mit einem Stückchen Kaliumhydroxyd verseift. Die Lösung 
wird mit 1 bis 2 Tropfen Phenolphtalein versetzt, schwach 
mit Essigsäure angesäuert und dann so viel alkoholisches 
Kalı zugegeben, bis die Mischung gerade roth scheint. 
Nun gibt man zu 200 cc Wasser 30 ce 10procentige 
Bleizuckerlösung, kocht und schüttet die neutralisirte 
Seifenlösung während fortwährenden Rührens hinein. Nach- 
dem die Flüssigkeit abgekühlt ist, wird die klare Lösung 
vom Niederschlage abgezogen und letzterer mit heissen 
Wasser vollständig ausgewaschen. Die Bleiseife gibt man 
in ein Fläschchen mit gutschliessendem Glasstöpsel, mengt 
80 cc zweimal destillirten Aethers dazu und wäscht den 
Rest des Niederschlages mit so viel Aether nach, dass das 
Volumen der Flüssigkeit ungefähr 120 cc beträgt. 

Das geschlossene Fläschchen lässt man 12 Stunden 
stehen, was zur Lösung des ölsauren Bleies genügt. Jetzt 
filtrirt man in eine Oelbürette und wäscht mit Aether so 
lange aus, bis das Filtrat kein Blei mehr enthält, zu 
welchem Zwecke etwa 120 ce nöthig sind. Nach dem 
Filtriren verdünnt man mit verdünnter Salzsäure (1: 4) 
auf 250 cc und schüttelt den Apparat so lange, bis die 
Seife zersetzt ist, was man an der vollständigen Klärung 
der ätherischen Lösung erkennt. Nachdem die beiden 
Schichten sich vollkommen getrennt haben, lässt man die 
untere wässerige Schicht ab, gibt Wasser bis zur Marke 
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zu, schüttelt und wiederholt dies so lange, bis die ab- 
gelassene wässerige Flüssigkeit nicht mehr sauer ist. So- 
dann gibt man so viel Wasser in die Bürette, bis der 
untere Meniscus des Aethers 0 erreicht, und bringt die 
ätherische Lösung mit reinem Aether auf ein beliebiges 
Volumen, z. B. 200 ce, schüttelt noch einmal und lässt 
endlich stehen. Von der ätherischen Lösung gibt man 
o0 ce in eine Erlenmeyer’sche Kochflasche, verdunstet den 
grössten Theil des Aethers, setzt 50 cc Alkohol zu und 


titrirt mit -T -Natron. 1cc a -Natron = 0,282 g Oel- 


säure. 

Zur Bestimmung der Jodzahl gibt man so viel von 
der ätherischen Lösung in eine etwa 350 cc fassende Koch- 
flasche, dass sie beiläufig 0,5 g Fettsäure enthält. Die 
Kochflasche wird auf ein lauwarmes Wasserbad (50°) ge- 
stellt und so lange ein starker Kohlensäurestrom durch- 
geleitet, bis der simmtliche Aether verdunstet ist. Zum 
übrig gebliebenen Theil gibt man 50 ce Hübl’sche Flüssig- 
keit und lässt ihn 12 Stunden im Dunkeln stehen. Dann 
mischt man 35 cc 10procentige Jodkaliumlösung dazu, 
verdünnt mit Wasser auf 250 cc, vermischt mit 15 cc 
n 
10 
Mit diesem Versuche zugleich titrirt man auf gleichem 
Wege 50 ce Hübl’sche Lösung. Von den Cubikcentimetern 
des hierzu gebrauchten Natriumthiosulfats zieht man das 
zuvor gebrauchte Quantum ab und rechnet die Differenz 
auf das von der Fettsäure gebundene Jod, von welchem 
man die Jodzahl erhält, wenn man die Quantität des Jod 
auf 100 g Fettsiiure umrechnet. 

Nach diesen Methoden findet Verf. nachstehende Re- 
sultate : 


Chloroform und titrirt mit -Natriumthiosulfatlösung. 


Proc. 


Oelsäure, Jodzahl. 


Untersuchte Substanz. 


1) Reines Schweinefett (Mittel von zwei 


Versuchen) . . 2.2... 04,31 93.06 
2) Reines Baumwollsamenöl . 69.20 136.69 
3) Mischung: 

a) 87,2 Proc. Schweinefett a 
12,8 „  Baumwollsainend! f ° 57,04 96,39 

b) 74,86 , Schweinefett \ | 
25,14 . Baumwollsamendl f ' 58,24 102.87 

c) 50.1 „  Schweinefett of > 
499 , Baumwollsamendl f ° 61,66 115.08 


Es besteht also ein wesentlicher Unterschied zwischen 
den Oelsäuren von Schweinefett und Baumwollsamenöl. 
Die Säure des letzteren absorbirt mehr Jod als die des 
Schweinefettes; ist also die Jodzahl des zu untersuchenden 
Fettes höher als 94, so lässt dies auf Verfülschung schliessen. 
Muter und de Koningh berechneten die Quantität des Baum- 
wollsamenöles aus den analytischen Daten. Die Jodzahl 
der Oelsäure des Schweinefettes beträgt 94, die des Baum- 
wollsamenöles 136; in jenem Muster, dessen Jodzahl 115 
ist, enthält also die Fettsäure 50 Proc. Baumwollsamen- 
ölsäure. Hat man vorher durch Titration 60 Proc. totale 
Velsäure gefunden, so ist die Hälfte, d. h. 80 Proc. Baum- 
wollsamenölsäure. 

Verf. fand für Baumwollsamenil 70 Proc. Oelsäure, 
es folgt daraus 70: 100 = 30: æ; a == 43 Proc. Baum- 
wollsamenöl im verfälschten Muster. Zuletzt erwähnt Verf. 
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noch, dass die Jodzahl nicht direct proportional dem Oel- 
gehalte, deshalb auch die quantitative Bestimmung nur 
für grosse Verfälschungen ganz richtig ist. 

Untersuchung von Seife. J. Pinette schlägt eine Ver- 
einfachung der Seifenanalyse vor, wozu jedoch eine Scheide- 
bürette, wie sie B. Röse für seine Milchfettbestimmungs- 
methode benutzt, nothwendig ist. 

2 g Seife werden in säurefreiem Alkohol durch Kochen 
gelöst, etwa hinterbleibender Rückstand ist abzufiltriren 
und weiter zu untersuchen. Die Lösung wird mit etwas 
Phenolphtalein versetzt und wenn freies Alkali vorhanden, 
dieses mit -p -Schwefelsäure bestimmt. Die neutralisirte 
Flüssigkeit wird mit Wasser auf ungefähr 80 cc verdünnt 
und in die Bürette übergeführt. Nach dem Abküblen der 
Flüssigkeit auf Zimmertemperatur setzt man genau 10 cc 
n-Schwefelsäure und bis fast zum obersten Theilstriche 
eine Mischung von Aether und Petroläther zu, dann wird 
mit dem angefeuchteten Glasstöpsel verschlossen und bis 
zur Lösung der freien Fettsäuren geschüttelt. Nach einiger 
Zeit der Ruhe liest man den Stand der wässerigen Lösung 
und den der Aether-Petrolätherlösung ab. 

Zur Bestimmung der Fettsäuren pipettirt man 25 ce 
der Aetherlösung in ein Wägegläschen ab, verdunstet das 
Lösungsmittel, trocknet und wägt die Fettsäuren. Die- 
selben kann man dann in Alkohol lösen und durch Titration 
die Verseifungszahl feststellen. Das an Fettsäure gebundene 
Alkali bestimmt man durch Zurücktitriren von 25 cc der 
sauren, wässerigen Lösung mit -y -Natron. Soll Kali und 
Natron gesondert bestimmt werden, so ist obige neutrale 
Lösung von schwefelsaurem Alkali nur einzudampfen, zu 
glühen und zu wägen; da der Schwefelsäuregehalt des Ge- 
menges bekannt ist, so lässt sich leicht daraus das Kali 
und Natron berechnen, von letzterem ist dann natürlich 
das bei der Titration zugesetzte Natron abzuziehen. (Che- 
miker-Zeitung, 1890 Bd. 14 Nr. 85 S. 1442.) 

Massanalytische Bestimmung der Phenole. Messinger 
und Vortmann veröffentlichen (in den Berichten der Deut- 
schen Chemischen Gesellschaft Bd. 23 Nr. 13 S. 2753) eine 
neue Methode zur Bestimmung von Phenol, Thymol und 
Salicylsäure. 

Bestimmung von Phenol. 2 bis 3 g zu untersuchendes 
Phenol werden in Natron gelöst, so dass auf 1 Mol. Phenol 
mindestens 3 Mol. Natron vorhanden sind. Von der auf 
250 cc oder 500 ce verdünnten Lösung bringt man 5 bis 
10 ce in ein Kölbchen, erwärmt auf etwa 60° und gibt 

n 
worauf durch Umschütteln ein hochrother Niederschlag ent- 
steht. Nach dem Erkalten säuert man mit verdünnter 
Schwefelsäure an, verdünnt auf 250 oder 500 cc, filtrirt 
und titrirt einen aliquoten Theil (etwa 100 cc) mit 

n 
10 
Jod erfährt. 


Norm.-Jodlösung bis zur starken Gelbfiirbung zu, 


-Natriumthiosulfat, wodurch man den Ueberschuss an 


Das verbrauchte Jod, mit dem Factor 
2318 _ 9.123518 
759,25 
multiplicirt, ergibt die Menge an reinem Jod. 
Bestimmung des Thymols. Jod fallt aus einer alkali- 
schen Thymollösung bereits in der Kälte alles Thymol als 
braunrothen flockigen Niederschlag, wobei auf 1 Mol. 
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Thymol 4 Atome Jod kommen. Der Factor, mit dem die 
verbrauchte Jodmenge zu multipliciren ist, ist also 

149,66 

- = 0,2956772. 

506,16 one 
Man löst 0,1 bis 0,3 g des Thymols in Natron (1 Mol. 
Thymol, 4 Mol. Natron), versetzt mit a" 
Ueberschuss, säuert an und verfährt weiter wie bei der 
Phenolbestimmung. 

Bestimmung des ;-Naphtols. ;?-Naphtol gibt einen 
schmutzig griinen Niederschlag. Auch hier sind auf 1 Mol. 
Naphtol 4 Mol. Natron zu nehmen. Der Factor ist gleich 
en = 0,37843106. Die alkalische Lösung ist, bevor 
379,62 
Jod zugegeben wird, auf etwa 50 bis 60° zu erwärmen. 
Sonst wird genau wie beim Phenol verfahren. | 

Bestimmung der Salicylsäure. Auf 1 Mol. Salicylsäure 
sind mindestens 4 Mol. Natron zu nehmen. Beim Ver- 


Jodlösung im 


setzen der 50 bis 60° warmen Lösung mit -īp Jodlösung 


darf erst, wenn ein Ueberschuss an Jod vorhanden ist und. 


man wieder schwach erwärmt hat, ein lebhaft roth ge- 
färbter Niederschlag entstehen, dessen Menge nach dem 
Ansäuern zunimmt. War zu wenig Alkali vorhanden, so 
entsteht, noch bevor Jod im Ueberschusse zugesetzt wurde, 
ein gelblich-weisser Niederschlag; in diesem Falle versetzt 
man noch mit so viel Alkali, dass sich der Niederschlag 
noch eben löst, und fährt mit dem Zusatze der Jodlösung 
137,67 __ : 

fort. eg 0,18132606. 

Probeanalysen zeigen die Richtigkeit der Methode; die 
Menge des betreffenden Phenols in Grammen, die 1 cc 
der Jodlösung entspricht, erhält man bei Multiplication 
des Factors mit dem Titer der Jodlösung. 

Prüfung von Rosshaaren. M. Göldner empfiehlt bei 
der Beurtheilung von Rosshaaren die Haarzöpfe aufzu- 
wickeln, auseinander zu zupfen und dann sorgfältig mit 
der Lupe zu besichtigen. Durch sanftes Pressen der Haare 
auf Filtrir- oder Seidenpapier lässt sich leicht ein Zusatz 
von Oel nachweisen, während man Pflanzen- und Holzfasern 
beim Verbrennen erkennt. Haare verbrennen unter Bil- 
dung übel riechender, blasig aufgetriebener Kohle, während 
Fasern ohne Horngeruch verkohlen und keine aufgeblähte 
Kohle geben. Ausserdem reissen Fasern, wenn man eine 
Schlinge macht und zuzieht, während Pferdehaar einen 
festen Knoten gibt. 

Zur mikroskopischen Probe sind die zu untersuchenden 
Haare in ein Schälchen mit verdünnter Natronlauge zu 
legen und dann erst die Quer- und Längsschnitte neben 
Vergleichsobjecten zu besichtigen. Bei der chemischen 
Prüfung lässt man die 2 cm lang geschnittenen Haare nach 
einmaligem Umschütteln 12 Stunden lang ruhig in Natron- 
lauge (1:5) stehen,, wonach Pferdeschweifhaare stark ge- 
quollen, Mähnenhaare sehr wenig gequollen, Fesselhaare 
fast unverändert, Ochsenhaare wenig gequollen, Schweine- 
haare zu einer gallertartigen, leicht beweglichen Masse 
aufgequollen, Fiber völlig unverändert sind. Zur physi- 
kalisch-technischen Prüfung verwendet man mit Vortheil 
die Göldner’sche Rosshaarwage und belastet von 15 zu 
15 Secunden mit je 50 g. Als Mittelzahl von 220 Wa- 
gungen fand Verf. für gesunde Pferdeschweifhaare von 
45 bis 50 cm Länge eine Tragfähigkeit von 510 g und 


Der Factor ist gleich 
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eine Dehnbarkeit von 3 cm, für gesunde Mähnenhaare 180 g 
und 3 cm, für Ochsenhaare bei einer Länge von 30 cm 
270 g und 2,5 cm, Fiber trug 350 g ohne jede Dehnbar- 
keit. (Zeitschrift für analytische Chemie, 1890 Heft 4 S. 482, 
nach Pharm. Zeitung 34, 722.) 

Unterscheidung der Jutefaser von Lein- und Hanffaser. 
Die Auffindung der Jutefaser auf Grund ihrer bekannten 
anatomischen Merkmale ist nicht schwierig, erfordert je- 
doch viel Uebung. 

W. Lenz empfiehlt, das verschiedene Verhalten der Jute- 
und Leinfasern gegen polarisirtes Licht als Erkennungsmerk- 
mal zu benutzen. Die Fäden des zu untersuchenden Gewebes 
werden nach dem Schultze’schen Macerationsverfahren mit 
officineller Salpetersäure unter Zugabe von wenig Kalium- 
chlorat erwärmt, mit Wasser ausgewaschen ; man erwärmt 
mit kalihaltigem Wasser, giesst diese Lösung ab und 
schüttelt die rückständigen Fasern kräftig mit reinem 
Wasser, wobei sich dieselben gleichmässig im Wasser ver- 
theilen und nun auf den Objecttriger gebracht werden 
können. Auf diesem lässt man die Flüssigkeit verdunsten, 
fügt einen Tropfen Glycerin zu, legt ein Deckglas auf und 
untersucht, nachdem das Glycerin die Faser vollständig 
durchdrungen. Diese so vorbereitete Faser zeigt nun nicht. 
allein die kennzeichnenden Verdickungsverhältnisse der 
Wandungen sehr schön, sondern kann auch zur Prüfung 
im polarisirten Licht benutzt werden. Nachdem die Fasern 
bei gekreuzten Nicols unter dem Mikroskop scharf ein- 
gestellt sind, zeigen sowohl Flachs- wie Hanffasern ein 
prächtiges Farbenspiel, während die Jutefasern einfarbig 
bläulich oder gelblich erscheinen. (Zeitschrift für analytische 
Chemie, 1890 Bd. 29 Heft 2 8. 133.) 

Bestimmung von Eisenoxyd und Thonerde in Phosphaten. 
lt. Jones hat eine von E. Glaser in der Chemiker-Zeitung, 
1889 Bd. 13 S. 1505, veröffentlichte Methode zur Bestim- 
mung des Eisenoxyd- und Thonerdegehaltes in Phosphaten 
auf ihre Richtigkeit geprüft. Nach (Glaser wird so ver- 
fahren, dass man 5 g Phosphat mit Salz und Salpeter- 
säure zu 500 cc löst, 100 cc dieser Lösung = 1 g Substanz 
mit 25 cc Schwefelsäure von 1,84 spec. Gew. versetzt, 
ö Minuten unter Umschütteln stehen lässt, 100 cc Alkohol 
von 95 Proc. zusetzt, abkühlt, mit Alkohol zur Marke 
auffüllt und schüttelt. Da hierbei Contraction stattfindet, 
füllt man noch einmal zur Marke auf und schüttelt wieder. 
Nach halbstündigem Stehen wird der Inhalt filtrirt und 
100 cc = 0,4 g Substanz in einer Platinschale bis zur voll- 
ständigen Entfernung des Alkohols gekocht. Die Lösung, 
mit 50 cc Wasser in ein Becherglas gespült, wird zum 
Kochen erhitzt, nach Entfernung der Flamme sehr vor- 
sichtig mit Ammoniak bis zur alkalischen Reaction ver- 
setzt und dann bis zur vollständigen Verjagung des Am- 
moniaks gekocht. Der entstandene Niederschlag wird 
filtrirt, getrocknet, gewogen und die Hälfte des Gewichtes 
als Eisenoxyd und Thonerde in Rechnung gestellt. 

Jones empfiehlt, das Auswaschen des Niederschlages 
zuerst mit kaltem und dann erst mit heissem Wasser vor- 
zunehmen, um zu verhindern, dass sich das Filtrat trübt. 
Die Controlanalysen ergaben, dass die nach der Methode 
von Glaser erhaltenen Zahlen um Weniges zu hoch aus- 
fallen, da das Volumen des ausgeschiedenen Gypses nicht 
berücksichtigt wird. Es ist aber nothwendig, 12 Stunden 
stehen zu lassen, wenn man vollständige Ausfällung des 
Gypses erreichen will. Auf Magnesia braucht nicht be- 
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sonders Rücksicht genominen zu werden, da die Phosphate 
sehr arm an Magnesiasalzen sind; man muss jeduch darauf 
achten, dass das Ammoniak durch Kochen vollständig ver- 
jagt wird. Uebrigens gestattet die Glaser’sche Methode 
auch sehr wohl die Bestimmung von Kalk und Magnesia. 
(Chemiker-Zeitung, 1890 Bd. 14 S. 269.) 

Zu gleicher Zeit veröffentlichte Stutzer (Zeitschrift für 
angewandte Chemie, 1890 S. 43) eine andere Art der Eisen- 
oxyd- und Thonerdebestimmung in Phosphaten. 

Die salzsaure Lösung wird, wie oben beschrieben, 
mit Ammoniak alkalisch gemacht, dann durch Essigsäure 
schwach angesäuert. Das ausgeschiedene Eisen-Thonerde- 
phosphat wird auf einem Faltenfilter gesammelt. Nach 
völligem Abtropfen wird das Filter mit Inhalt in das vor- 
her benutzte Becherglas geworfen, 150 cc Molybdänlösung 
hinzugefügt und in bekannter Weise die Phosphorsäure 
 ausgefällt. Das Filtrat vom gelben Niederschlage wird 
mit Ammoniak schwach alkalisch gemacht und 10 Minuten 
im Wasserbade erwärmt. Man sammelt das Eisenoxyd 
und die Thonerde auf einem kleinen Filter, und, da sie 
bisweilen durch geringe Mengen Molybdänsäure verun- 
reinigt sind, löst man nochmals in Salzsäure und fällt in 
gleicher Weise durch Ammoniak. Der auf diese Weise 
erhaltene aus Eisenoxyd und Thonerde bestehende Nieder- 
schlag ist frei von anderen Beimengungen. 

Das Eisenoxyd und die Thonerde als solche zu wägen, 
ist selbstverständlich viel correcter, als dieselben aus den 
phosphorsauren Verbindungen zu berechnen. Im Uebrigen 
aber zeigt diese Stutzer’sche Methode alle Mängel der 
Fällung aus kalkreicher essigsaurer Lösung. Es fehlt die 
Angabe, bei welchem Maximalgehalte an freier Essigsäure 
die Fällung der Thonerde und des Eisenoxyds noch voll- 
ständig ist und man wird stets geneigt sein, eher etwas 
zu viel als zu wenig Essigsäure zu verwenden. Der Fehler, 
den man bei directer Wägung des Niederschlages dadurch 
begeht, dass er bei zu geringem Essigsäurezusatz phosphor- 
sauren Kalk enthält, wird allerdings vermieden, wenn man 
zum Fällen von Eisenoxyd und Thonerde kohlensäurefreies 
Ammoniak verwendet. 

Combinirt man beide Methoden und fällt phosphor- 
saures Eisenoxyd und Thonerde nach Glaser, und aus 
diesen die reinen Oxydhydrate nach Stutzer, so dürfte die 


Bestimmung von jedem Einwande frei sein. 
| (Fortsetzung folgt.) 


Jarrah-Holz. 


Zur Zeit werden an zwei Orten Englands, in Chelsea und 
Lambeth, wie Cosmos berichtet, Versuche gemacht, das aus 
ereosotirtem Fichtenholz bestehende Pflaster durch Blöcke aus 
Jarrah zu ersetzen, und sind zu diesem Zwecke Probepflaste- 
rungen ausgeführt. Das Jarrah-Holz, von einer KEukalyptussorte 
des westlichen Australiens herrührend, wird wegen seiner ausser- 
ordentlichen Härte von Insekten nicht. angegriffen. Aus diesem 
Holze angefertigte Schiffe zeigten sich nach 25jährigem Ge- 
brauche vollkommen gesund, obwohl denselben die Kupfer- 
plattirung fehlte. Versuchspfühle, die sieben Jahre im Suez- 
kanal untergetaucht waren, werden zur Zeit in Paris auf ihr 
Verhalten untersucht. (Nach Moniteur industriel, 20. Nov. 1890.) 


Analysen von sogen. Armee-Conserven. 


H. Röttyer veröffentlicht (in der Chemiker-Zeitung, 1890 
Bd. 14 S. 1140) seine Untersuchungsergebnisse von Armee- 
Conserven. Die Wasserbestimmungen wurden durch Trocknen 
von 3 bis 4 g Substanz bis zur Gewichtsconstanz ausgeführt; 
in der Trockensubstanz eine Fettbestimmung und Stickstoff- 
bestimmung nach Kjeldahl vorgenommen. Der Chlorgehalt der 
Asche aus lufttrockener Substanz ist als Chlornatrium in der 


Tabelle angeführt. Der Eiweissgehalt wurde erhalten durch 
Multiplication des Stickstoffs mit 6,25; die stickstofffreien orga- 
nischen Stoffe durch Subtraction der Menge des Wassers, der 
Asche, des Fettes und des Eiweisses von 100. 

Die erhaltenen Resultate sind folgende: 
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zn in der ursprünglichen Substanz. Trockensubst. 
1. Erbsen. 
A. 1884 7,5 92,5 100 — 22,5 257 16,0 44,0 17,87 24,4 
A. 1886 5,46 94,54 10,1 7,3 21,1 2,32 14,8 48,9 15,37 22,4 
B. 1686 6,5 93,5 82 5,9 22,7 1,72 107 51,9 11,5 24,3 
C. 1889 66 93,4 114 93 165 3.27 204 451 218 17,7 
D. 1889 9,9 90,1 96 7,1 184 4,1 25,6 36,5 28,7 20,5 
D. 1890 66 93,4 61 3,7 293 34 212 458 31 21,8 
2. Bohnen. 
A. 1884 9,8 90,2 95 — 202 9,59 WO 45,6 16,56 22,5 
A. 1886 6,07 93,93 10,9 7,5 23,8 1,56 9,7 50,1 10,43 24,9 
B. 1886 6,2 93,8 101 78 229 237 116 462 15.6 245 
oa a EI 
. al oF ye i pt 7, D Jal 3, ag ‘ A) aU ae 21,0 
oP 1890 4,5 95,5 80 53 269 3,19 19,9 407 208 281 
- Linsen. 
A. 1884 87 913 11,0 — 91,9 242 151 43,3 16,56 24,0 
A. 1886 5,93 94,07 11,2 8,2 19,7 168 10,5 527 117 21,0 
B. 1886 5,8 4,2 85 7,1 21.1 168 98 64,8 104 224 
C. 1839 8,6 91,4 12,3 10,4 148 36 225 418 25,0 16,2 
D. 1889 9,2 90,8 81 — 191 37 231 405 256 211 
D. 1890 6,7 93,3 66 4,7 20,7 38 23.7 428 25,3 221 
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Die Festigkeitslehre. Elementares Lehrbuch für den 
Schul- und Selbstunterricht, sowie zum Gebrauch 
in der Praxis, nebst einem Anhange, enthaltend Ta- 
bellen der Potenzen, Wurzeln, Kreisumfänge und Kreis- 
inhalte, bearbeitet von R. Lauenstein, dipl. Ingenieur 
und Professor an der Grossh. Baugewerkschule in Karls- 
ruhe. Stuttgart 1889. J. G. Cotta’sche Buchhandlung 
Nachfolger. 119 S. 2,50 Mk. 


In gleicher Ausstattung: 


Die graphische Statik. Elementares Lehrbuch für 
technische Unterrichtsanstalten und zum Gebrauch 
in der Praxis, bearbeitet von R. Lauenstein, dipl. 
Ingenieur und Professor an der Grossh. Baugewerkschule 
in Karlsruhe. Stuttgart 1890. J. G. Cotta’sche Buch- 
handlung Nachfolger. 152. S. 4 Mk. 

Wie schon der Titel sagt, sind die vorstehenden Werke 
zunächst dazu bestimmt, dem Verfasser als Grundlage für seinen 
Unterricht an der Karlsruher Baugewerkschule zu dienen. Dem- 
entsprechend gehen die für die Festigkeitslehre erforderlichen 
mathematischen Vorkenntnisse nicht über das Mass dessen hin- 
aus, was auf guten Baugewerkschulen gelehrt wird. Um auch 
den an Baugewerkschulen meistens vertretenen Maschinen- 
abtheilungen gerecht zu werden, beschränkt sich der Verfasser 
nicht auf die Hochbaufächer, sondern berücksichtigt auch die 
Bedürfnisse des Maschinenbaufaches. Bei dem ausgesprochenen 
Zwecke konnte Neues und Eigenthüwliches nicht gebracht werden, 
dagegen wurde die grösste Sorgfalt mit Erfolg auf übersicht- 
liche und leicht fassliche Form des Dargebotenen gelegt, sowohl 
un den Schülern des Studium zu erleichtern, als auch die Werke, 
die sich gegenseitig in vorzüglicher Weise ergänzen, zum Selb- 
studium geeignet zu machen. Besonders wichtig erscheint letzteres 
in Bezug auf die graphische Statik, die als verhältnissmüssig 
neuer Unterrichtszweig bei weitem noch nicht die verdiente 
Verbreitung gefunden hat. Mit Hilfe des vorliegenden Werkes 
wird es jedem Praktiker gelingen, sich die ungemein frucht- 
bare Methode der graphischen Statik anzueignen. Mathematische 
Vorkenntnisse sind dazu. wie hier besonders erwähnt sei, nur in 
sehr geringem Masse erforderlich. — EingestreuteZahlenbeispiele, 
bei denen die Anwendung der Methode auf die Praxis gezeigt 
wird, gewähren die zum selbständigen Gebrauche des Ver- 
fahrens erforderliche Uebung und Sicherheit. 

Den einschlägigen Schulen, die bekanntlich an den Fleiss 
ihrer Schüler ausserordentlich hohe Anforderungen stellen, wer- 
den die vorstehenden Unterrichtsmittel insbesondere noch des- 
halb willkommen sein, weil sie das übliche Dictiren bezieh. Aus- 
arbeiten des Lehrganges überflüssig machen, und für den sehr 
fraglichen Gewinn eigener Ausarbeitung freie Zeit zur Kinübung 
des Stoffes gewähren. 
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in Stuttgart. 
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Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes Bd. 278 S. 108.) ! 
Mit Abbildungen. 

1) Die neuen Wechselstromeinrichtungen der Brush 
Electric Company (vgl. 1884 254*468. 1886 262 189. 1888 
267 455. 268 366) werden nach den Patenten von C. F. 
Brush in Cleveland, Ohio, und Gustar Pfannkuche, dem 
Leiter dieses Geschäftszweiges der Gesellschaft, ausgeführt. 
Die Wechselstrommaschine besitzt einen feststehenden Anker 
und umlaufende Feldmagnete; ersterer enthält gar kein 
magnetisches Material, von letzteren sind 24 vorhanden 
und fest mit der 
Welle verbunden. 

Die Abbildung 
Fig. 1 stellt den 
Anker einer solchen 
Maschine mit einer 

Leistung von 
60000 Watt für 

1000 16kerzige 
Glühlampen dar. 

Die Lager der 
Ankerwelle, die La- 
gerständer, Grund- 
platte und Anker- 
schlitten sind in 
einem Stücke ge- 
gossen. Die Mitte 
der Welle liegt 
424 mm über der 

Oberkante der 
Grundplatte, die 
stählerne Welle hat 
in den Lagern 
89 mm (3'k Zoll engl.), im Uebrigen 101,6 mm (4 Zoll 
engl.) Durchmesser und trägt die schweren gusseisernen 
Polstücke von 686 mm Durchmesser; in jedes derselben 
ist in gleicher radialer sowohl, wie Umfangsentfernung 
der schmiedeeiserne Kern je eines der 12 Magnete mit ab- 
wechselnder Polarität eingeschraubt. Die Polstücke mit 
ihren Bolzen wiegen etwa 431 k, die Magnetkerne etwa 
140 k, die Drahtwickelung der Magnete etwa 181 k, so 
dass das Gesammtgewicht dieser umlaufenden Theile 752 k 
beträgt und eine Schwungmasse bildet, welche jede Un- 
gleichmässigkeit der treibenden Maschine auszugleichen 
sucht, um so mehr, als die Welle etwa 1100 Umdrehungen 
in der Minute macht. Die Wirkungen der Centrifugalkraft 
sind bei erregten Magneten geringer als bei nicht erregten, 


Fig. 1. 
Wechselvorriehtung der Brush Electr. Co. 


! Vgl. auch 1890 276 325. 431. 438. 491. 277 * 73.*74. 75. 
278 18. 46. 108. 156. 479. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 3 189111. 


' weil die magnetischen Kraftlinien zwischen den gegenüber 
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stehenden Polstiicken der Centrifugalkraft entgegen wirken. 
Grössere Maschinen erhalten eine geringere Umdrehungs- 
zahl, dieselbe beträgt bei einer 150000 Watt-Dynamo nicht 
mehr als 700 in der Minute, auch erhalten derartige Ma- 
schinen zwei Betriebsriemenscheiben an den beiden Enden 
der Welle. | 

Die besprochene Maschine hat eine Scheibe von 856 mm 
Breite, welche über die Grundplatte vorsteht, so dass der 
Riemen von irgend welcher Seite, von oben oder unten 
kommen kann. Das Lager zunächst der Riemenscheibe 
hat 356 mm, das entgegengesetzte nur 305 mm Breite. 

Der in lothrechter Ebene feststehende Anker (Fig. 1) 
ist scheibenförmig und besteht aus den flachen, aus iso- 
lirtem Bandkupfer über Porzellankerne gewickelten Spulen. 
Das Kupferband jeder Spule ist auf jeder Seite verstärkt 
durch starkes isolirendes Material von derselben Dicke 
wie das Porzellan. Von diesen Verstärkungen hat die auf 
der einen Seite eine Nuth. die auf der anderen Seite eine 
Feder, so dass zwei benachbarte Spulen mit diesen in ein- 
ander greifen. Es sind sechs gleichgrosse Spulen vorhanden, 
deren oberer Theil mit einer isolirenden Platte von 8 mm 
Stärke bedeckt ist. Jede Spule ist mit einem doppelten 
Halter von Neusilber versehen, welche aus einem, im 
Ganzen gedrehten Ringe geschnitten und durch Schrauben 
mit versenkten Köpfen mit der Spule verbunden sind. 
Das Ende jedes Kupferbandes ist mit einer Klemmschraube 
versehen. 

Die so hergestellten sechs Spulen werden durch zwei 
halbkreisförmige, im lotbrechten Durchmesser mit einander 
verschraubte, im Querschnitte gitterförmige Rahmen von 
Neusilber getragen, in deren Ausschnitte die sechs Spulen 
eingesetzt sind, wobei sie, wie erwähnt, seitlich in einander 
greifen. Die Spulen bilden eine zwischen dem kräftigen 
magnetischen Felde liegende Scheibe von 14,28 mm Dicke 
mit einer mittleren Oeffnung zum Durchgange der Welle. 
Da im Anker kein magnetisches Material enthalten ist, 
so bilden sich in ihm auch keine die Leistung schmälernde 
locale Ströme. 

Die einzelnen Spulen sind unter sich und der fest- 
stehende Anker ist als Ganzes gegen die Grundplatte gut 
isolirt. Die Spulen sind hinter einander geschaltet; die 
an irgend einer radialen Theilungslinie zwischen zwei Spulen 
liegenden Klemmschrauben bilden die Klemmschrauben für 
die Hauptleitung; Stromsammler und Bürsten zur Strom- 
abgabe sind nicht nöthig. 

In Folge des geringen Widerstandes der Ankerspulen 
erscheint ein Verbrennen derselben ausgeschlossen; sollte 
sich ein derartiger Fall dennoch ereignen, so ist die Aus- 
wechselung der betreffenden Spule gegen eine neue leicht 
und schnell zu bewirken, auch kann die schadhafte Spule 
ausgeschaltet und mit den übrig bleibenden fünf weiter 
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gearbeitet werden. 
etwa 9 k. 

Jede der beiden Ankerhälften kann nach Lösung der 
Verbindungsschrauben leicht zur Seite geschoben werden, 
was bei dem geringen Gewichte von etwa 50 k jeder Hälfte 
keine Schwierigkeiten bietet. 

Die 24 Feldmagnete der Wechselstrommaschine werden 
durch den Gleichstrom einer elfzölligen Brushdynamo er- 
regt. Dieser erregende Strom wird den zwei Bürsten zugeführt, 
welche auf zwei am Ende der Ankerwelle sitzenden isolirten 
Ringen ruhen, und geht dann durch die hohle Welle der 
Magnete. Ein von Hand oder selbsthätig verstellbarer 
Rbeostat ist in einen Nebenschluss zum Stromkreise der 
Feldmagnete des Erregers eingeschaltet, damit eine voll- 
kommene Regulirung ohne Veränderung der Bürstenstel- 
lung ausgeführt werden kann, und ohne dass Hand an 
die hochgespannten Wechselströme gelegt zu werden braucht. 

Die „kernlose“ Wechselstrommaschine von Brush-Pfann- 
kuche wird jetzt gewöhnlich für 2000 Volt elektromotorische 
Kraft gebaut, obwohl sie leicht eine grössere Potential- 
differenz entwickeln könnte. 

Um die hochgespannten Ströme, deren Anwendung 
bei Kraftübertragung auf grosse Entfernungen aus öko- 
nomischen Gründen noth- 
wendig ist, am Gebrauchs- 
orte in solche von ge- 
ringer Spannung umzu- 
wandeln, benutzt die 
Gesellschaft den in Fig. 2 
abgebildeten Stromuın- 
setzer. Bei ihm erscheint 
die primäre Wickelung 
als ein ringförmiger Kern 
von polygonaler Gestalt, 
der bei grösseren Appa- 
raten aus bestem isolirten 
Eisendraht, bei kleineren 
aus gelochten dünnen Blechplatten besteht, wobei im 
ersteren Falle mehrere ringförmige Luftzwischenräume zwi- 
schen den Lagen gelassen sind. In jedem Falle ist das Eisen 
so vertheilt, dass die Wirksamkeit des Stromumsetzers bei 
halber Ladung wenig geringer ist, als bei voller Ladung. 

Ueber jede Seite dieses Kernvielecks ist eine einfache 
Lage schweren Kupferdrahtes gewickelt. Die beispiels- 
weise vier oder fünf Lagen jeder Ringhältte sind hinter 
einander und diese beiden so gebildeten Gruppen dann 
einander parallel geschaltet; das Ganze bildet die secundäre 
Spule. Die Polklemmen der letzteren sind mit der zur 
Stromverbrauchsstelle führenden secundären Hauptleitung 
verbunden. Die meisten Umsetzer sind so gewickelt, dass 
sie einen secundären Strom von 100 Volt geben, sich aber 
sofort zum Liefern von 50 Volt bei verdoppelter Ampere- 
zahl umschalten lassen. Ihre Grösse ist auf 2 und 5 bis 
250 und mehr 16-Kerzen-Lampen bemessen. 

Die dicken Kupferdrahtwickelungen sind von dem 
feinen Eisendrahtkerne durch 3 mm starke an den Ecken 
zwischengelegte Platten getrennt, so dass auch zwischen 
diesen isolirenden Eckstücken isolirende Lufträume vor- 
handen sind und eine gute Luftbewegung ermöglichen. 

Ueber jeden dieser einzelnen Theile der secundären 
Spule sind einige wenige Lagen schwachen Kupferdrahtes 
gelegt, welche die entsprechenden Theile der primären 


Fig. 2. 
Stromumsetzer der Brush Electr. Co. 
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Eine vollständige Spule wiegt nur 
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Wickelung ausmachen, jedoch sind diese Theile an den 


Ecken durch eine isolirende Zwischenlage von der secun- 


dären Wickelung getrennt und so der nöthige Spielraum 


_ für den Luftumlauf hergestellt. 


Obwohl schon hierdurch ein Uebertreten des hoch 
gespannten Stromes aus dem primären in den secundären 
Stromkreis unmöglich gemacht ist, so werden dennoch noch 
besondere auf Schiefer oder Porzellan befestigte Sicher- 
heitsschmelzpfropfen von grosser Länge für die primäre 
Wickelung benutzt. Jeder Umsetzer wird übrigens in der 
Fabrik auf die doppelte Ladung geprüft. Da die primäre 
Leitung billig ist, so wird der Umsetzer möglichst nahe 
bei den von ibm gespeisten Lampen aufgestellt, damit die 
theuerere secundäre Leitung möglichst kurz wird. Am 
leichtesten und billigsten wird der Betrieb mit einem 
primären 2000-Volt-Strome und einem 100-Volt-Umsetzer. 
(Modern Light and Heat vom 25. Juli 1889.) 

2) Rechniewsky’s Dynamomaschine, ausgeführt von der 
Société UV Eclairage Électrique zu Paris, hat je nach ihrer 
Leistung eine verschiedene Anordnung des magnetischen 
Feldes. 

Maschinen bis zu 26 k Watt Leistung erhalten ge- 
wöhnliche Hufeisenmagnete und Trommelanker mit Paci- 
notti-Kern. 

Fir 40 k Watt Leistung haben die Maschinen ein 
achtpoliges Feld und sind eine Art mehrpoliger , Manchester- 
dynamo“ (Fig. 3) mit Pacinotti-Gramme- 
Anker, während fiir Maschinen mit sehr 
grosser Leistung die in Fig. 4 skizzirte 
Form des Feldes gewählt und ein mit 
Gramme-Wickelung versehener Anker an- 
gewendet wird, dessen Durchmesser ver- 
hältnissmässig gering ist. Die Feld- 
magnete sind aus dünnen, ausgestanzten, 
durch Papier isolirten Schmiedeeisen- 
platten hergestellt, welche durch starke Bolzen zusammen- 
gehalten und mit den gusseisernen Rabmen verbunden 
werden. Die radial nach 
Innen vorspringenden 
Magnetschenkel nehmen 
die Wickelung auf. (In- 
dustries vom 21. Juni 
1889 * S. 593.) 

Die Bauart eines 
Ankers ist aus Fig. 5 
und 6 (nach Centralblatt, 
Bd. 12*S. 6) zu ersehen. 
Der Eisenkern 7’ besteht 
aus zahnradartig ausge- 
stanzten Eisenplatten, | 
welche von einer Bronzemuffe getragen werden. Zum Schutze 
der Bewickelung gegen die scharfen Kanten dieser Scheiben 
ist an jeder Seite eine Scheibe F aus Pflanzenfasern gegen- 
gelegt; das Ganze wird durch Schraubenbolzen zusammen- 
gehalten. In den Zahnzwischenräumen des Kernes sind die 
Wickelungsdrähte durch Karton von demselben isolirt. 
Die Muffe hat innerlich auf der ganzen Linge zwei gegen- 
über stehende Aushöhlungen C, die nur in der Mitte, wo 
der Stift b hindurch geht, unterbrochen sind. Auf der 
linken Seite schliesst sich das Bronzestück V an, welches 
ebensolche Aushöhlungen besitzt und zwischen den beiden 
Muttern G und g die durch Papier von einander isolirten 


Fig. 3. 
Rechniewsky’s 
Dynamo. 


Fig. 4. 
Rechniewsky’s Dynamo. 
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24 Stromsammlerabtheilungen aufnimmt. Durch die er- 
wähnten, in einen theilweisen Schraubengang endigenden 
Höhlungen C tritt die Luft ein und wird durch die 
zwischen der Wickelung und dem Eisenkerne vorgesehenen 
Kanäle herausgeschleudert, so dass eine beständige Kühlung 
der ersteren stattfindet. Die in den Vertiefungen des 
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Anker der Rechniewsky-Dynamo. 


Kernes liegenden Kupferdrähte werden durch die Bronze- 
drahtringe f f zusammengehalten und gleichzeitig gegen 
Beschädigung durch Reibung an den Polstücken geschützt. 

Bei einer der in Paris ausgestellten Maschinen von 
1,2 m Länge, 0,57 m Breite und 
0,63 m Höhe betrug der Durchmesser 
des Ankers 194 mm, seine Länge 
280 mın; derselbe war mit 24 Spulen 
von 96 Windungen versehen. Das 
Gewicht der Maschine war 560 k, 
wovon 15 k auf das Kupfer des 
Ankers und 30 k auf das der Magnet- 


Fig. 6. 
j „anker der wickelungen kommen, auf 1 k des 
ec. EeWSKY- namo. 
asa ersteren kommen 800, auf 1 k des 


gesammten Kupfergewichtes 270 nutzbare Watt. Der 
elektrische Wirkungsgrad ist 95 Proc. 

3) Die Dynamo von Fabius Henrion in Nancy (vgl. 
1889 273*30U) ist eine wenig veränderte Schuckertmaschine, 
die bei kleineren Leistungen mit zwei Polen, bei grösseren 
dagegen mit vier Polen 
ausgerüstet wird. Bei 
der zweipoligen Ma- 
schine (Fig. 7) liegen 
beide Pole in einem 
gegen die Lothrechte 
veneigten Durchmesser., 
um dasZusammenstellen 
der Maschine bequemer 
und die Bürsten und 
anderen Theile leicht 
zugänglich zu machen. 
Der Ankerkern besteht 
aus weichem Eisen- 
draht, welcher auf einen 
bronzenen, leicht aus- 
gehöhlten Kranz ge- 
wickelt ist. Die ein- 
zelnen auf einander folgenden Lagen sind durch mit Paraffin 
getränktes Papier isolirt, um die Bildung von Foucault- 
schen Strömen möglichst zu verhüten. Der Kern ist durch 
Bandwickelung isolirt und wird seitwärts von metallenen, 
radial vorstehenden Armen getragen. Die Kernwickelung 
ist gleich der Gramme’schen ausgeführt. Bei der 1889 
273 * 301 Fig. 20 abgebildeten vierpoligen Maschine sind 
die Pole von gleichem Potential durch die gewöhnliche 
Kreuzverbindung vereinigt, damit der Strom durch zwei, 
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Fig. 7. 
Henrion’s Dynamo. 


statt vier Biirsten abgenommen werden kann. Die Pol- 
stücke sind Kreisbögen von derselben Grösse und Form 
wie bei der Schuckertmaschine. 

Die auf der Pariser Ausstellung befindlichen Maschinen 
waren zum Theil mit gemischter Wickelung versehen und 
dienten zum Betriebe von Pilsenlampen mit einem Strome 
von 8 Ampere. Die Potentialspannung wird durch den 
in Fig. 8 dargestellten Apparat selbsthätig en welcher 
drei Solenoide oder Elektro- i 
magnete enthält, von denen das 
obere als ein Relais für die bei- 
den unteren wirkt. Solange der 
Strom die normale Stärke hat. 
geht er in Hintereinanderschal- 
tung durch die drei Magnete. 
Der Kern des oberen Solenoids 
hängt an einer innerhalb be- 
stimmter Grenzen für jede 
Stromstärke regulirbaren Feder 
und ist an beiden Enden mit 
Contactstücken versehen; er ist 
durch einen biegsamen Draht 
mit dem die beiden unteren 
oder Arbeitssolenoide vereini- 
genden Drähte verbunden. Die 
beiden anderen Klemmen und 
Bewickelungsenden dieser letz- 
teren sind mit den Contactstücken verbunden, zwischen 
welchen der Kern des Relais schwebend erhalten wird. Wird 
die Stromstärke nach der einen oder anderen Richtung ver- 
ändert, so wird der Relaiskern oben oder unten Contact 
machen und das eine der beiden Arbeitssolenoide kurz 
schliessen. Unter denselben ist ein doppelter Sperrkegel 
angehracht, welcher über zwei auf derselben Achse sitzenden, 
mit entgegengesetzt gerichteten Sperrzähnen ausgerüsteten 
Sperrrädern spielt. Auf 
die Achse dieser beiden 
Räder ist der Contact- 
hebel eines Rheostaten 
aufgekeilt, dessen Wi- 
derstandsspulen an der 
Grundplatte des ganzen 
Apparates befestigtsind. 
Der Sperrkegel wird 
durch einen Hebel in 
Schwingungen erhalten, 
in dessen unteren ge- 
schlitzten Arm ein ex- 
centrischer Stift einer 
Welle eingreift, die 
durch Riemeniibertra- 
gung von der Anker- 
welle der Dynamo aus 
in Umdrehung versetzt wird. Solange beide Arbeits- 
magnete gleich stark erregt sind, d. h. solange der 
Kern des Relais in seiner Mittelstellung zwischen den 
beiden Contactpunkten verbleibt und keinen von beiden 
berührt, wird der Sperrkegel, welcher den Anker der 
Arbeitsmagnete bildet, wagerecht liegen und in keines der 
beiden Sperrräder eingreifen. Verändert sich aber der 
von der Dynamo gelieferte Strom, so wird einer der beiden 
Magnete kurz geschlossen, verliert dabei seine Erregung, 


Fig. 8. 
Regulirung zu Henrion’s Dynamo. 


EEA 
—— 


= a 
\\e he 


52 Neuerungen an Elektromotoren (Dynamomaschinen) und Zubehör. 


so dass der andere den Sperrkegel anzieht, dessen ent- 
gegengesetzten Arm nun mit dem entsprechenden Sperrrad 
in Eingriff bringt und dieses langsam dreht, so dass nun 
eine Veränderung der im Nebenschlusse zu den Feldmag- 
netspulen der Dynamo liegenden Widerstände und hier- 
durch eine Regulirung der elektromotorischen Kraft der 
Maschine herbeigeführt wird, bis der Strom der Maschine 
seine normale Stärke wieder erreicht hat. (Industries vom 
21. Juni 1889 * S. 593.) 

4) Heisler in St. Louis beschäftigt sich hauptsächlich 
mit Beleuchtungseinrichtungen für die Strassen kleinerer 
Städte, bei welchen er die kostspieligen Einrichtungen der 
Bogenlampen durch Anwendung einer grossen Zahl hinter 
einander geschalteter Glühlampen mit niedriger Strom- 
spannung zu beseitigen sucht. Während Heisler in der 
Anwendung geringer Spannungen mit Bernstein überein- 
stimmt, unterscheidet sich Heisler’s Anordnung jedoch 
durch die Anwendung von Wechselströmen, oder richtiger 
zweier Wechselströme an Stelle des Gleichstromes in Bern- 
stein’s Anlagen. 

Die mit besonderer Rücksicht hierauf ausgeführte 
Dynamo von Heisler hat nach den Industries 1889*S. 112 
zwei unablıängige Stromkreise, deren jeder von einem 
Strome von 5 Ampere durchlaufen wird. Die Lampen sind 
auf 30 Kerzenstärken berechnet, da sie aber jede nur 
70 Watt (5 Ampere und 14 Volt) verbrauchen, so wäre 
es vielleicht richtiger, sie auf 20 Kerzen zu berechnen. 
Die Anwendung zweier von einander unabhängiger Strom- 
kreise in jeder Maschine bezweckt einmal die Verringerung 
der Spannung in jedem derselben, sodann aber auch die 
gegenseitige Ergänzung beider,. so dass ein Fehler in einem 
derselben nicht die Unterbrechung der Beleuchtung in der 
ganzen Anlage nach sich ziehen kann; endlich aber soll 
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Fig. ®. 
Heisler-Dynamo. 


eine bessere Leistung der Wechselstrommaschine erzielt 
werden. Letzteres ist dadurch erklärlich, dass jede der 
beiden getrennten Ankerwickelungen zufolge des Wegfalls 
der Gegenwirkung in einzelnen Drähten derselben Spule 
mehr leistet, als jede Hälfte einer, mit dem nämlichen 
Materialaufwande hergestellten, aber nur einen Stromkreis 
bildenden Ankerwickelung, wie a. a. O. näher ausgeführt 
wird. 

Die Heisler-Dynamo, von welcher Fig. 9 eine Ansicht 
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gibt, ähnelt der selbsterregenden (rramme’schen Wechsel- 
strommaschine. Die Feldmagnete sind sternförmig ange- 
ordnet, auf der Welle befestigt, und drehen sich innerhalb 
des feststehenden cylindrischen Ankers, der auf seiner 
inneren Mantelfläche die mit einander abwechselnd zu zwei 
Stromkreisen vereinigten Spulen trägt. Die Verbindungen 
zwischen den Spulen sind so ausgeführt, dass grosse Potential- 
unterschiede zwischen benachbarten Spulen vermieden wer- 
den. Auf der den sternförmigen Feldmagnet tragenden 
Welle ist noch ein, in der Abbildung ersichtlicher gewöhn- 
licher Gramme-Ring befestigt, der mit einem Stromsammler 
und einem Paare Bürsten in der gewöhnlichen Weise ver- 
sehen ist. Dieser Ring läuft zwischen vier festen Polen 
um und bildet die erregende Dynamo, deren Strom in die 
sich drehenden Feldmagnete der Wechselstrommaschine 
abgegeben wird. Der ganze Anker, sowie der Ring sind 
zum Schutz gegen äussere Störungen in einen schmiede- 
eisernen Mantel eingeschlossen. Die Maschinen werden 
gewöhnlich mit 830 Umdrehungen in der Minute betrieben. 
Da die Lampenanlage einen beständig gleich stark bleiben- 
den Strom verlangt und die Lampen durch Kurzschliessung 
ausgelöscht werden, so muss die gesammte elektromotorische 
Kraft jedes Stromkreises proportional der Anzahl der in 
ihm brennenden Lampen sein und jeder Veränderung der 
elektromotorischen Kraft kann durch eine Aenderung des 
erregenden Stromes begegnet werden. Da dieser aber nicht 
einen, sondern zwei Stromkreise erregt, so muss den ver- 
schiedenen Anforderungen beider genügt werden, wozu noch 
eine besondere Regulireinrichtung nothwendig ist. Von 
besonderem Interesse ist noch der für diese Verhältnisse 
entworfene selbsthätige Regulator Heisler’s, der in Fig. 10 
abgebildet ist. 

Es muss bei der Anlage zunächst darauf gesehen 
werden, dass jeder der beiden Stromkreise annähernd die- 
selbe Lampenzahl erhält; auch dass dieselbe während des 
Betriebes annähernd gleichbleibt, was keine Schwierigkeiten 
hat, sobald sich beide Stromkreise ergänzen. Da aber eine 
vollständige Gleichheit der Zahl der brennenden Lampen 
in beiden Stromkreisen nicht immer aufrecht erhalten wer- 
den kann, so wird von Heisler bei der geringsten Ver- 
schiedenheit in der elektromotorischen Kraft beider Strom- 
kreise ein Widerstand in denjenigen Stromkreis eingeschaltet, 
welcher die kleinere Anzahl brennender Lampen enthält. 

Es ist sonach eine zweifache Regulirung vorhanden; 
erstens die des erregenden Stromes, wodurch die elektro- 
motorische Kraft in beiden Stromkreisen gleichzeitig ge- 
ändert wird, und es wird dieses Mittel so lange angewendet, 
als die Veränderung der Lampenzahl in beiden Strom- 
kreisen gleichzeitig erfolgt. Wenn dagegen ein bemerk- 
barer Unterschied in der Belastung der beiden Stromkreise 
eintritt, so tritt die zweite Art der Regulirung in Thätig- 
keit, nämlich die Einschaltung eines Widerstandes in den 
schwächer belasteten Stromkreis. i 

Der hierzu dienende selbsthätig wirkende Regulator 
hat folgende Einrichtung. Eine wagerechte, durch eine 
Schnur von der Dampfmaschinenwelle selbst, oder von einer 
andern geeigneten Welle beständig angetriebenen wage- 
rechten Welle F setzt mit Hilfe von Excentern die Sperr- 
kegel (+, und G in Bewegung, welche an zwei nahezu 
wagerecht und in einem Durchmesser einander gegenüber 
liegenden Punkten in das gezahnte Rad C eingreifen; die 
Welle J des letzteren trägt an der hinteren Seite den Con- 
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tacthebel, welcher über den kreisförmig angeordneten Con- 
tactstiicken des Widerstandsumschalters Æ gleitet, die mit 
im Untersatze des Apparates angebrachten Widerstands- 
spulen in Verbindung stehen. 

Die Sperrkegel sind so angeordnet, dass der eine das 
Rad € nach der einen Richtung zu drehen sucht, wobei 
der Widerstand des Rheostaten vermindert wird, während 
der andere das Rad in entgegengesetzter Richtung dreht, 
wobei der Widerstand vergrössert wird. Ist keine Regu- 
lirung nothwendig, so werden die Sperrkegel ausser Ein- 
griff mit den Rädern erhalten. Die Wirksamkeit der 
Sperrkegel wird bedingt durch die vom Strom im Haupt- 
stromkreise beeinflusste Stellung des Stückes 3. Dieser 
Strom geht nämlich durch die erregenden Spulen eines 
Elektromagnetes A, dessen Kern und Anker aus Platten 
zusammengesetzt ist. Der Anker ist um eine wagerechte 
Achse drehbar und wird in seinem Bestreben, sich den 
Polen des von den Wechselströmen erregten Magnetes zu 
nähern, durch eine um seine Achse gewickelte regulirbare 
Feder gehindert. Mit diesem Anker ist nun das Stück B 
verbunden und zwar so, dass es sich nach abwärts bewegt, 
wenn der Strom zunimmt, und der Anker in Folge dessen 
eine mehr wagerechte Lage erhält; dagegen bewegt sich 3 
nach aufwärts, wenn der Strom abnimmt und der zuletzt 
erwähnten Feder gestattet, den Anker weiter von den Polen 
zu entfernen und in eine mehr senkrechte Stellung zu 
bringen. Im letzteren Falle kann der eine der beiden 
Sperrkegel in das Zahnrad C eingreifen und dasselbe nach 
der einen Richtung drehen, während beim Niedergange des 
Stückes B der andere Sperrkegel zum Eingriff kommt und 
das Rad in entgegengesetzter Richtung dreht. Bei nor- 
maler Stromstärke befindet sich 3 in einer mittleren Stel- 
lung und hält beide Sperrkegel ausser Eingriff mit dem 
Zahnrade. | 

Ein solcher Apparat ist, wie die Abbildung erkennen 
lässt, auf beiden Seiten angebracht; zwischen denselben be- 
findet sich die zur Regulirung der Stärke des magnetischen 
Feldes dienende Einrichtung; die Aenderung der Stärke 
des erregenden Stromes wird durch Veränderung der Bürsten- 
stellung an der erregenden Dynamo bewirkt. 

Wie aus Abbildung Fig. 9 ersichtlich: ist, befindet sich 
unterhalb des das vordere Lager tragenden Rahmenstiickes 
ein kleines conisches Keselräderpaar, dessen senkrechte Welle 
durch die Zahnräder mit der senkrechten Welle 7, in 
der Mitte des Regulators (Fig. 10) verbunden ist. Die 
wagerechte Welle in Fig. 9 trägt eine in der Abbildung 
nicht sichtbare Schnecke, die mit einem, mit dem Quer- 
stück des Bürstenhalters verbundenen Schneckenrade im 
Eingriff steht, so dass eine Drehung der Welle 7, nach der 
einen oder anderen Richtung eine Drehung der Bürsten 
der erregenden Dynamo nach rechts oder links bewirkt, 
wodurch eine Aenderung der am Stromsammler abzunehmen- 
den elektromotorischen Kraft bedingt wird, die wiederum 
eine Aenderung der elektromotorischen Kraft in den beiden 
Hauptstromkreisen bedingt. 

Zur Erreichung dieses Zwecks trägt die Welle F (Fig. 10) 
zwei Kammscheiben, durch welche den beiden Hebeln M 
eine schwingende Bewegung ertheilt wird, die sich mit 
Hilfe der in der Abbildung ersichtlichen gekrümmten Stücke 
auf die Stangen N überträgt, welche zwei gegenüber liegende 
Sperrkegel bethätigen, die in ein, auf der senkrechten 
Welle L aufgekeiltes Zahnrad greifen. So lange als die 
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Hebel M an den Kammscheiben der Welle F anliegen, 
bewegen sich die Sperrkegel vor- und rückwärts, dagegen 
hört diese Bewegung auf, sobald das Stück M, zwischen 
die Hebel M geschoben wird und diese von den Kamm- 
scheiben abhebt. Dies geschieht, wenn einer der beiden 
Contacthebel des Rheostaten # auf seinem Nullpuukt steht; 
der betreffende Rheostat ist dann vollständig ausgeschaltet 
und der Stromkreis wird mit der vollen Klemmenspannung 


Fig. 10. 
Heisler’s selbsthätiger Regulator. 


der Maschine gespeist. Der andere Stromkreis, den wir 
als geringer belastet annehmen, wird dann mit geringerer 
Spannung gespeist, und diese Verminderung ist die Folge 
des durch den anderen Rheostaten verursachten Verlustes 
an elektromotorischer Kraft. 

Werden nun in dem ersteren Stromkreise einige Lampen 
gelöscht, so wird die Belastung beider Stromkreise wieder 
annähernd gleich. Der unmittelbare Erfolg hiervon wird 
eine geringe Zunahme des durch den ersten Stromkreis 
gehenden Stromes sein und diese wird den Regulirapparat 
in Thätigkeit setzen, d. h. es wird ein bestimmter Wider- 
stand in den ersten Stromkreis eingeschaltet, so dass nun 
beide Stromkreise Widerstände enthalten. Dies würde jedoclı 
eine nutzlose Kraftverschwendung sein, welche durch Ver- 
minderung der elektromotorischen Kraft an den Polklemmen 
der Maschine zu vermeiden ist, und zwar auf den für den 
stärker belasteten Stromkreis nothwendigen Betrag, bei 
gleichzeitiger Ausschaltung der beiden entsprechenden Wider- 
stinde. Dies bewirkt nun der Regulator selbsthätig. 
Sobald nämlich der Contacthebel auf dem Rheostaten des 
ersten Stromkreises den Nullpunkt verlässt, macht das 
Stück M, eine Bewegung nach abwärts und gestattet den 
Hebeln M sich zu bewegen, so dass durch die oben be- 
schriebene Uebertragung die Bürsten in eine Stellung ge- 
bracht werden, wo eine geringere elektromotorische Kraft 
aufgenommen wird. Da hierdurch der Strom in beiden 
Hauptstromkreisen ein wenig geschwächt wird, so werden 
beide Regulatoren Widerstände ausschalten; erreicht 
hierbei einer der beiden Contacthebel den Nullpunkt, so 
hebt sich das Stück M, wieder und die Verschiebung der 
Bürsten hört auf. 

Bei vermehrter Belastung des ersten Stromkreises treten 
die entgegengesetzten Wirkungen ein: die Bürsten werden 
nach einer Stelle grösserer elektromotorischer Kraft ge- 
schoben und Widerstand in den zweiten Stromkreis ein- 
geschaltet. 

Auf diese Weise ist der zu irgend einer Zeit einge- 
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schaltete Betrag an Widerständen stets nur so gross, als 
erforderlich ist, um den Unterschied in der Belastung beider 
Stromkreise auszugleichen, und der Verlust an Energie ist 
auf das geringste Mass beschränkt. 

Heisler’s Anordnung ist in mehreren Anlagen in den 
Vereinigten Staaten ausgeführt, namentlich in St. Louis 
für 3000 Lam- 
pen und in fünf 
andern Städten 
für 300 bis 400 
Lampen. 

5) Thorny- 
crofts Schiffs- 
maschine für Dy- 
namo. In Fig. 11 
ist nach In- 
dustries, 1889 
* S. 180, eine 
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Lichtanlage auf der bei Thornycroft und Co. erbauten 
Dampfyacht Thetis angewendet. 

6) Smit’s Dampfmaschine nebst Dynamo. Kine nette 
Verbindung von einer Dampfmaschine mit einer zur Be- 
leuchtung für einen Seescheinwerfer bestimmten Dynamo 
hat Smit in Slikkerveer, Holland, ausgeführt, und zwar 
in der Absicht, 
das Gewicht so 
gering als mög- 
lich zu halten. 
Dieselbe ist in 
Fig.12 nach den 
Industries, 1890 
* S. 348, abge- 
bildet. Die Lei- 
stung der Dy- 
namo ist 65 Volt 
bei 70 Ampere, 


von John J. wie sie für das 
Thornycroft und Torpedoboot 
Co. in Chiswick Cerberus der 
zum Treiben von holländischen 
Dynamomaschi- Marine nöthig 
nen auf Schiffen war. Der An- 
angegebene ker hat eine 
süs Dampf- Thornyeroft's Schiffsdynaino. Gramme- 


maschine mit schnellem Lauf abgebildet.” Solche Maschinen 
müssen einfach, stetig und kräftig sein, und das ist diese 
Da sie eine Schiffsmaschine 


Maschine in hohem Grade. 
im Kleinen ist, 
so wird sie den 
Schiffsmaschi- 
nisten willkom- 
men sein als 
eine, mit deren 
gesammten Ein- 
zelheiten sie be- 
reits vertraut 
sind. Die Ma- 
schine ist eine 
dreifacheExpan- 
sionsmaschine 
und hat ihren 
Condensator 
und ihre Pum- 
pen bei sich. 
Mit 150 Pfund 
Druck im Kessel 


und 28 Zoll 

Luftleere hat sie 

indicirte 50 HP; 

sie macht 350 | 14, 

Umdrehungen aC EE Ee ee ee 
Se, Re la rn ee Se nr 

in der Minute. a i ie Slo 


Alle Theile sind 
besonders sorg- 
faltig ausge- 


glichen, auch hat die Maschine ein schweres Schwungrad. 
Zuerst wurde eine solche Maschine für die elektrische 


* Ueber Dampfmaschinen zum Betriebe von Dynamo vgl.: 
Schnellgehende Dampfmaschinen 1889 276 * 337.* 538. 277 * 97. 
*289. 278*7.*67.*162.*193. S. auch Ausstellung 278 246 u. f. 


Fig. 12. 
Smith’s Dynamo nebst Dampfmaschine. 


Wickelung aus 3,5 mm dickem Draht; die Geschwindigkeit 
beträgt 450 Umdrehungen in der Minute und wird von 
einem in einem Nebenschluss eingeschalteten elektromag- 
| netischen Regu- 
latorüberwacht. 
Die Dampfma- 
schine bat einen 
Stiefel von 102 
mm Weite, einen 
Hubvonl27mm, 
mithin eine Kol- 
bengeschwin- 
digkeit von 1,9m 
in der Minute, 
was in Anbe- 
tracht der neuer- 
dings sehr ge- 
steigerten Ge- 
schwindigkeit 
sehr mässig er- 
scheint. Der 
Arbeitsdampf- 
druck beträgt 
100—150 Pfund. 
Dampfmaschine 
und Dynamo zu- 
sammen wiegen 
840 Pfund engl. 
(381 k) und der 
508 mm Schein- 
werfer entspre- 
chend 520 Pfund (236 k), das Gesammtgewicht beträgt 
also 1360 Pfund. Die Länge misst aussen 1,142 m, die 
Höhe 0,762 m und die Breite 0,445 m. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Mit Abbildungen. 


In der Schiffswerfte de la Campine in Herenthals, Belgien, 
ist ein Laufkrahn aufgestellt, der nach Engineering, 1890 
Bd. 49 *S. 532, eine Winde mit bemerkenswerthen Ein- 
richtungen besitzt, welche denselben namentlich für den 
Giessereibetrieb sehr geeignet machen. 

In der Giesserei kommt es vor, dass leichtere Modelle, 
Kerne, mittelschwere Formkasten und schwere Gusstheile 
mit demselben Krahn zu bewältigen sind. Es erscheint 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


Giessereilaufkrahn von 5 t Tragkraft. 


daher vortheilhaft, eine mit Handtriebketten vom Standort, 
zu betreibende Laufkrahnwinde derart einzurichten, dass, 
ohne diese Triebwerke verwickelt zu gestalten, verschieden 
schwere Lasten gleich günstig gehoben werden können. 

Diese Aufgabe ist in der, in vorstehenden Fig. 1 und 2 
dargestellten Iaufkrahnwinde in befriedigender Weise 
gelöst, indem mit. derselben ein Mann befähigt ist, 200 k, 
sowie zwei Männer 1 oder 5 t in gleich günstiger Weise 
zu heben. 

In den Windenschilden a lagert die kleine Seiltrommel b 
von 277 mm Durchmesser, unmittelbar durch das Ketten- 
rad c betrieben, auf deren Wellenende die Bremsscheibe 4 
mit dem Sperrrad e sich befindet, deren nach links gerichtete 
Sperrzähne in den Klinkhebel f eingreifen. Sobald jedoch 
dieser zurückgezogen wird, tritt sofort die durch den Ketten- 
zug h betriebene Hebelbandbremse y in Wirkung. 

Im Abstand von 1000 mm lagert ferner eine zweite, 
‘425 mm im Durchmesser messende Trommel i, welche vermöge 
eines übersetzenden Stirnradpaares k durch die Ketten- 
scheibe / betrieben wird und ein ähnliches, jedoch entgegen - 
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gesetzt gerichtetes Brems- und Sperrwerk m n o besitzt, welches 
durch den Kettenzug p bethätigt wird. 

Ueber jede der beiden Trommeln kann sich das 23,5 mm 
starke Drahtseil aufwickeln, welches die lose Rolle g mit 
den Lasthaken trägt, und zwar erfolgt die Aufwickelung auf 
die kleine Trommel b bei gesperrt gehaltener Trommel i 
für die kleine Last von 200 k und umgekehrt für die an- 
gegebene höhere Last von 1000 k. 

Will man jedoch eine Last von 5000 k heben, so wird 
durch Aufwickelung des Seiles auf die grosse Trommel i bei 
gleichzeitiger Abwickelung von der Trommel 6 ein Differen- 
tialtriebwerk von grösserer Uebersetzung geschaffen. Dies 
wird dadurch erreicht, dass man beide Trommeln durch 
eine Gelenkkette verbindet, indem man das sonst auf der 
Welle von i leer laufende Kettenrad r mittels einer Zahn- 


_ kuppelung s durch den Hebel ¢ verkuppelt und dadurch die 
_ Drehung der beiden Seiltrommeln zwangläufig macht. 


un mL mm mm nn nn 
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Die betreffende Einrückung s wird durch Hebel ¢ in 
der Weise besorgt, dass sein freies Ende in eine Spindel- 
mutter u greift, die durch ein Kettenrädchen v bethätigt 
die Hebelausschwiugung vollendet. 

Bemerkt muss noch werden, dass das auf die Lauf- 
rollen w wirkende Räderpaar x zum Windentransport durch 
das Kettenrad y auf den Krahnbalken z vorgesehen ist. 
Der Gitterdoppelbalken hat 12 m Spannweite, wobei zum 
Krahnbetrieb eine Querwelle mit ähnlichem Kettentriebwerk 
wie y und x dient. Pr. 


Vergleichung der Dampfhämmer mit den 
Schmiedepressen. 


Ueber diesen Gegenstand hat Ingenieur F. Gautier dem 
internationalen Congresse für Berg- und Hüttenwesen der 
Pariser Weltausstellung einen Bericht im Bulletin de la société 
de Vindustrie minerale, 1889 III. Bd. 3. Heft S. 839, erstattet, 
welchen wir im Folgenden nach der österreichischen Zeit- 
schrift für Berg- und Jlüttenwesen, Nr. 11 1890 wiedergeben. 

Eine Vergleichung der Schmiedearbeit mit Hämmern 
und mit Pressen ist aus dem Grunde nicht leicht anzustellen, 
weil die Werke, welche beide Arten von Maschinen be- 
sitzen, noch nicht zahlreich sind und sich nicht beeilen, die 
mit denselben erzielten Ergebnisse bekannt zu geben. Auch 
lässt sich die Stosswirkung nur schwer einer Vergleichung 
mit der Wirkung eines ruhigen Druckes unterziehen. 

Es soll indessen von vornherein ausgesprochen werden. 
dass die Umstände zu Gunsten der Pressen sprechen. 


a = 
v 2 D m 8 
èD gi 
Druck Sag TEL 
+ 
Hüttenwerk der EFE 593: 
Presse 338 B 3% S 
se 57> 
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Tonnen 
F. Krupp in Essen. . 5000 150 50 
J. Brown in Sheffield . ; 4000 120 50 
Gesellschaft von Chatillon- Commentry 4000 120 —- 
F. Krupp in Essen. pe iea 2000 75 50 
Creusot . 2000 75 80 
Stahlwerk zu Terni, Italien 2 2000 75 | 100 
Stahlwerk zu Witkowitz, Oesterreich 2000 75 | 100 
Gebrüder Bell zu Middlesbro . : 1200 30 | 100 
Baltische Compagnie, St. zen 1200 30 | 100 
Gebrüder Taylor zu Leeds . j 1200 30 | 100 
Monkbridge Ironworks zu Leeds . 1200 30 | 100 
Stahlwerk zu Barrow in England 1200 30 | 100 
Arsenal zu Trubia, Spanien 1200 30 | 100 
J. Brown in Sheffield . 1000 25 50 
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Die im vorstehenden Verzeichnisse angeführten grossen 
Hüttenwerke, welche mit mächtigen Dampfhämmern aus- 
gestattet sind, besitzen auch Pressen oder haben solche in 
Bestellung gegeben und hiermit deren Vortheile anerkannt. 

Diese Tabelle enthält nur die von einer einzigen Werk- 
stätte, und zwar von Tannett, Walker und Comp., ausge- 
führten oder zur Ausführung übernommenen Pressen. 
Ausserdem hat die Fabrik von Davy in Sheffield eine 
Schmiedepresse von ungefähr 4000 t zu Cammell hergestellt. 

Die am reichsten mit Dampfhämmern versehenen Werke 
verwenden also auch grosse Pressen, und jene, welche solche 
Apparate bereits benutzt haben, wie J. Brown und F. Krupp, 
schaffen deren neue an, was zu dem Schlusse berechtigt, 
dass sie mit deren Leistungen zufrieden sind. 

Güte der erzeugten Arbeit. Als wichtigster Umstand 
erscheint bei der anzustellenden Vergleichung die Beschaffen- 
heit der erzeugten Waren. Zum raschen Zängen der Luppen 
verwendet, zeigen die Pressen den Uebelstand, dass sie die 
Schlacke weniger vollkommen aus dem Eisen drücken, als 
die Himmer. Die stossende Wirkung der letzteren ist noth- 
wendig, um das halbflüssige Silicat zu entfernen, welches 
die Neigung hat, in den Poren des Eisens zu erstarren. In 
der That ist auch der Vorzug der Dampfhämmer für diesen 
Zweck anerkannt. 

Es ist möglich, dass letztere auch zur Herstellung ge- 
wisser Gegenstände aus Schmiedeeisen, welche durch all- 
mähliches Anschweissen von verschieden dicken Theilen an 
eine Hauptmasse entstehen, besser verwendbar sind als 
Pressen, indem die durch längere Erhitzung entstehende 
Rostschicht, welche sich zwischen der schon festeren Masse 
und dem an dieselbe anzufügenden mehr lockeren Stück 
befindet, durch einfachen Druck nur schwer zu entfernen 
ist; dieses Bedenken bezieht, sich z. B. auf die Herstellung 
einer mehrfach gekröpften Welle von grösserem Durch- 
messer. 

Was dagegen die Herstellung der Artikel aus Stahl 
betrifft, so zeigt hier die Presse den obigen Nachtheil nicht 
und liegt kein Grund vor, warum deren Erzeugnisse nicht 
von ebenso guter Beschaffenheit. sein sollten, als die eines 
Hammers. | 

Als eines der Mittel zur Verbesserung der Beschaffen- 
heit erscheint, wenigstens für den Stahl, die Verminderung 
der Anzahl Hitzen; eine tibermissige Dauer der Erhitzung 
wurde, so viel uns bekannt, noch nie als vortheilhaft em- 
pfohlen. Eine Stahlkanone von 15 cm Durchmesser, mit 
einer Länge von 36 Kalibern, aus einem Block von 86500 k 
erzeugt, hat zu Sheffield eine dreiwöchentliche Bearbeitung 
unter einem 50 t-Hammer und 33 Hitzen erfordert. Mit 
einer Brown’schen Presse von 4000 t waren zur Herstellung 
der gleichen Kanone aus einem Block von 37500 k nur 
15 Hitzen und eine Arbeitszeit von nur 4 Tagen nothwendig. 

Zu erwähnen ist, dass unter der Presse die Seiten- 
flächen der Schmiedestücke nach aussen, unter dem Hammer 
nach innen gebogen ausfallen. Die letztere Erscheinung, 
welche besonders bei einem im Verhältniss zur Stärke der 
Schläge grossen Gewicht des Arbeitsstückes auftritt, hat 
ihren Grund in der Trägheit der Masse. Die Wirkung 
des Stosses äussert sich unmittelbar an der oberen und 
durch Rückwirkung an der unteren, auf dem Ambos ru- 
henden Fläche; die zwischenliegenden Schichten übertragen 
nur den Stoss des Hammerbäres, sowie von mehreren sich 
berührenden, an Schnüren aufgehängten elastischen Kugeln 
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nur die letzte in Bewegung geräth, wenn die erste pendel- 
artig gegen die übrigen stösst. Das Schmieden unter dem 
Hammer übt daher seine Wirkung auf die inneren Theile 
des Stückes nur in dem Masse, als dessen Dicke durch die 
Bearbeitung allmählich kleiner wird. (Hierbei ist doch auch 
wohl die unvollkommene Elasticität des glühenden Eisens 
zu Gunsten der Wirkung des Hammers in Betracht zu 
ziehen. D. R.) 

Es ist einleuchtend, dass die Presse bei ihrer stetig 
fortschreitenden Druckwirkung sich vortheilhafter erweisen 
muss, als der Hammer mit seiner stossweisen und noth- 
wendig ungleichförmigen Wirkung. Zu Gunsten der Presse 
spricht endlich noch die niedrigere Temperatur, welche das 
Metall zur Bearbeitung erfordert; für ein Material, bei 
dessen Erhitzung mit Vorsicht umgegangen werden muss, 
wie der Stahl, bedeutet dies eine wesentliche Erleichterung 
der Arbeit. 

Kosten der Bearbeitung. Nach dem oben angeführten 
Beispiele wird beim Ausschmieden einer 15 cm-Kanone mittels 
Presse die Zahl der Hitzen auf die Hälfte, die Dauer des 
Processes auf ungefähr '/; verringert, daher auch der Kosten- 
betrag der Löhne und des Brennstoffes entsprechend herab- 
gesetzt; nebstdem wird der Abbrand vermindert, weil dieser 
der Anzahl der Hitzen oder selbst der ganzen Dauer der 
Bearbeitung annähernd entspricht. 

Man glaubt mit Unrecht, dass die zur Verwendung 
kommenden starken Pressen langsam arbeiten müssen; sie 
führen gewöhnlich 10 bis 12 Drücke in der Minute aus 
und könnten ohne Zweifel noch schneller gehen. Da man 
bei einem grossen Dampfhammer den Fallblock stets erst 
auf das Schmiedestück niederlassen muss, um über die 
centrische Richtung des Schlages versichert zu sein, geht 
viel Zeit verloren und wird die Leistung einer Presse auf 
die Dauer nicht zu erreichen sein. Bei der letzteren ent- 
füllt diese Vorbereitung, da ein unrichtig gegebener Druck 
hier von geringerer Bedeutung ist und gleich beim Be- 
ginn durch Einstellung der Bewegung unterbrochen werden 
kann, was beim Schlag eines Hammers nicht möglich ist. 

Zu den Kosten des Betriebes für das Ausschmieden ge- 
hören auch die der Dampferzeugung. Bei den Hämmern 
wird Hochdruck ohne Expansion und Condensation ver- 
wendet und mithin viel Dampf verbraucht. Bei den Pressen 
dagegen hat man hydraulische Umsetzung und Accumu- 
latoren, welchen das Wasser durch Pumpen zugeliefert 
wird, die stetig wirken und daher verhältnissmässig klein 
gehalten werden können, auch können die Betriebsmaschinen 
mit allen Verbesserungen, mit Condensation, Expansion 
u.s. w., dann nach dem Verbundsystem ausgeführt werden. 
In dieser Beziehung haben die Pressen entschieden den 
Vorrang und ermöglichen einen erheblich kleineren Dampf- 
verbrauch. Die Hütte zu Terni, welche in sinnreicher Art 
ihre Wasserkraft: zum Betrieb eines 100 t-Hammers durch 
Pressluft verwendet, brachte später eine Presse von 2000 t 
ungeachtet deren grossen Kosten in Bestellung. 

Die hydraulische Umsetzung erfordert nicht etwa eine 
grössere Wassermenge, deren Herbeischaffung Schwierig- 
keiten bereiten könnte, denn es wandert stets dasselbe 
Wasser von der Pumpe zu dem Krafthalter, von diesem 
in den Treibeylinder und dann in den Speisebehälter, von 
wo dasselbe wieder neuerdings gepumpt wird. Es sind 
daher nur die auf diesem Wege eintretenden Leckverluste 
zu ersetzen. 
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Anlagekusten. Nach dem Gesagten dürften die Pressen 
in Bezug auf die Beschaffenheit der Erzeugnisse, insbesondere 
solcher aus Stahl, den Vorzug verdienen; desgleichen er- 
geben sich die Kosten der Arbeit selbst, ohne Rücksicht 
auf Tilgung der Anlage, gewiss geringer als bei Dampf- 
hämmern. Es sollen nun noch die Anlagekosten der Hiimmer 
und der Pressen verglichen werden. 

Die Leistungsfähigkeit eines Dampfhammers hängt vom 
Gewichte seiner Chabotte ab. Wenn die Unterlage des 
Schmiedestückes den Schlägen ausweichen könnte, so wäre 
der Effect der letzteren nahe gleich Null; je schwerer die 
Chabotte, desto weniger kann sie nachgeben und desto voll- 
ständiger wird die lebendige Kraft des Fallblockes an das 
Schmiedestück übertragen. Demgemäss erhalten die Cha- 
botten sehr grosses Gewicht; so z. B. wiegt die des Hammers 
zu Creusot 720, die zu Terni 998 t. 

Mit Rücksicht auf den colossalen Unterbau stellen sich 
nun die Kosten einer ganzen Dampfhammeranlage sehr hoch. 
Abgesehen vom Gebäude und den Hilfsapparaten, wie 
Krahne, Rollbrücken u. s. w., welche für beiderlei Maschinen 
die gleichen sind, ist eine Presse von 4000 t des Systems 
Tannet, Walker und Comp. um 560000 Mk. zu erhalten; 
derselben würde ein Hammer von 100 t Gewicht entsprechen, 
welcher um den obigen Preis gewiss nicht herzustellen ist. 
Die Presse erfordert eben keine Chabotte, sondern nur einen 
Grund, welcher deren Gewicht sicher zu tragen vermag, 
da sich bei derselben Druck und Gegendruck zwischen den 
fest verbundenen Theilen ausgleichen. Hierzu kommt, dass 
man nach der praktischen Annahme mit einer Presse eine 
3'!gmal grössere Erzeugung erreicht, als mit einem der- 
selben gleichwerthigen Hammer. In dieser Annahme liegt 
allerdings eine gewisse Unsicherheit, da mindestens theore- 
tisch keine Regel besteht, um den Pressdruck zu finden, 
welcher der Schlagwirkung eines gegebenen Hammers gleich- 
werthig ist. Ein Stoss lässt sich nicht mit einem ruhigen 
Druck vergleichen, der gewissermassen ein Fliessen des noch 
genug heissen und daher weichen Metalles bewirkt. In der 
oben gegebenen Tabelle wurde diese Lücke auszufüllen ver- 
sucht, doch ist derselben nur das Verhältniss zu Grunde 
gelegt, welches von den Constructeuren der Pressen ange- 
nommen wird und daher leicht zu Gunsten der letzteren 
zu hoch gegriffen sein kann. 

Mit einer Presse von 1200 t Druck kann man nach 
Annahme der Constructeure in der Stunde bis 18 t Stahl- 
blöcke (Ingots) zur Herstellung von Blechen verarbeiten, also 
3t alle 10 Minuten; dabei werden Blöcke von 0,4 m im 
Quadrat und 1'/.2 t Gewicht bis auf 0,2 m Dicke gepresst. 
Diese Leistung ist in dem Lieferungsvertrag mit den Ge- 
brüdern Bell in Middlesbro festgesetzt, und wird dieselbe 
nicht erfüllt, so erlischt der Vertrag. Nach Ansicht der 
Constructeure würde ein Hammer von 30 t, der ungefähr 
den gleichen Druck erzielt, jene Leistung bei weitem nicht 
erreichen. 

Mit derselben Presse von 1200 t Druck wird ferner ein 
Block von 0,7 X 0,47 X 1,2 m und 3'/4 t Gewicht binnen 
10 Minuten aufeinen mittleren Querschnitt von 0,66 X 0,18 m 
gebracht. 

Bei solchen Leistungen vermag eine Presse mehrere 
Hämmer zu ersetzen, welche weitaus grössere Anlagekosten 
erfordern würden. 

Pressen zum Strecken und zur Formgebung. Die Pres- 


sen können zu zweierlei Arbeiten verwendet werden, zum 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 3. 1891/1. 
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eigentlichen Schmieden oder Strecken und zur Herstellung 
von Gegenstiinden durch Driicken in einer Form. Die 
älteren Tannett’schen Pressen sind bloss für einen oder den 
anderen dieser Zwecke, die neueren für beide geeignet. Bei 
grosser Production sind selbstverständlich Sonderpressen 
für jede der beiden Arbeiten vortheilhafter, wie sie in den 
Werken von Krupp und von J. Brown verwendet werden. 

Man hat wohl schon seit Langem Pressen zur Herstel- 
lung von Gegenständen benutzt, doch waren sie nur von 
geringerer Druckkraft. Das Strecken mittels derselben hat 
sich in neuerer Zeit besonders in England entwickelt, seit 
die Constructeure die dazu erforderlichen Vorrichtungen in 
allen Einzelheiten praktisch und mit hinreichender Stärke 
zur Ausführung brachten. 


Centrifugen (Schleudertrommeln) in der Milch- 
wirthschaft. 
Von H. Grundke in Berlin. 
Mit Abbildungen. 

Die seit einem Vierteljahrhundert eingeführte Centri- 
fugenentrahmung ist zur Zeit in einem hohen Grade ent- 
wickelt. Die Verbesserungen, die in den letzten Jahren 
auf diesem Gebiete erstrebt und gemacht wurden, beziehen 
sich auf folgende Punkte: Die sehr grosse Umdrehungs- 
zahl (etwa 6000 Umgänge in der Minute) der Trommel lisst 
besonders nach zwei Richtungen hin Schwierigkeiten un- 
angenehm fühlen. Erstlich bedingt dieselbe Motorenantrieb 
und lässt die Vortheile dieser schnellen und guten Rahm- 
gewinnung nur grösseren Molkereien zu gute kommen, und 
zweitens erfordert sie constructiv grosse Erfahrungen und 
Sorgfalt in der Lagerung der Trommelwelle. Man ist daher 
bestrebt gewesen, die Umgangszahl bei gleich guter Leistung 
zu verringern. Der einfachste Weg war der, den Fassungs- 
raum der Trommel zu vergrössern, um den Inhalt länger 
der wirkenden Centrifugalkraft aussetzen zu können. Die 
Nachtheile waren aber zu augenscheinlich, die dadurch be- 
dingte Vertheuerung und die Vergrösserung der rotirenden 
Massen mit ihren Unannehmlichkeiten verhinderten eine 
häufige Anwendung dieses Mittels. Man suchte auf andere 
Weise zu demselben Ziel zu gelangen, indem man die 
Flüssigkeit zwang, einen längeren Weg in der Trommel 
zurückzulegen. Hierher gehören folgende Constructionen: 

Jens Christian Peder Sörensen in Skanderborg (Däne- 
mark) brachte in seiner Schleudertrommel (D. R. P. Nr. 38744 
vom 3. Juli 1886) an deren inneren Wandung entlang 
einen Plattenschraubengang an, bei welchem die, die 
Schraubenlinie erzeugende Platte wagerecht bezieh. zur 
Trommelachse senkrecht gerichtet ist. Die Länge des 
Schraubenganges erstreckt sich auf die cylindrische Länge 
der Trommel. Die Zuführung der Vollmilch geschieht durch 
ein Rohr nach dem unteren Theil und die Ableitung der 
getrennten Flüssigkeiten am oberen Theil der Trommel. 
Da die Breite der Platte der Dicke der rotirenden Flüssig- 
keitsschicht mindestens gleich kommt, so ist die am unteren 
Theil des Schraubenganges eintretende Milch gezwungen, 
diesem entlang nach oben langsam sich fortzubewegen, 
während sie der Centrifugalkraft ausgesetzt bleibt. Die 
Zeit der Zurücklegung dieses Weges kann nach dadurch 
verlängert werden, dass man der Trommel eine Umdrehungs- 
richtung gibt, bei welcher der Schraubengang, bezieh. die 
Schraubengänge bei mehreren eingesetzten Blechplatten, 
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das Bestreben haben, den Inhalt im Behälter nach unten 
zu treiben. Dadurch wird die Aufwärtsbewegung des In- 
halts auf den Schraubenflächen eine gewisse Verzögerung 
der Geschwindigkeit erfahren, so dass die Zurücklegung 
des Weges nach aufwärts längs der Seitenwände der Trommel 
von der Einlaufstelle an bis oben zur Ablaufstelle des 
Rabms länger währt, als sonst der Umlaufsgeschwindigkeit 
der Maschine unter Berücksichtigung des Reibungswider- 
standes auf der Schraubenfläche entspricht. Durch diese 
Verzögerung, sowie durch die in verhältnissmässig dünner 
Schicht erfolgende Fortbewegung der Milch aufden Schrauben- 
gängen wird die Rahmausscheidung erheblich vermehrt 
bezieh. beschleunigt, da der Grad der Ausscheidung bei 
derselben Geschwindigkeit von der Zeit abhängt, in welcher 
die Milch der Einwirkung der Centrifugalkraft unterworfen 
bleibt. 

Bei den Schleudertrommeln von v. Bechtolsheim in 
München (D.R.P. Nr. 48615 vom 14. Juli 1888) tritt 

hauptsächlich das Bestreben her- 
vor, die Flüssigkeit während ihres 
Laufes in der Trommel in niedrige 
Schichten zu theilen, um das Aus- 
, treten der Fettkügelchen zu er- 
leichtern, zugleich wird auch, 
wenigstens bei den meisten von 
v. Bechtolsheim empfohlenen An- 
ordnungen auch der Weg ver- 
längert. Die Abscheidung erfolgt 
hauptsächlich in radialer Richtung. 
Der Trommelraum wird hier durch 
eine der Achse parallele spiral- 
förmige Zwischenwand a (Fig. 1) 
durchzogen, wobei die Milch in 
der Mitte eintritt und die Spirale 
in der Richtung der Pfeile durch- 
läuft, um schliesslich am äusseren 
Ende in ihren getrennten Bestand- 
theilen abgeführt zu werden. Statt 
einer langen einzigen Spirale kön- 
nen auch mehrere kürzere, aber 
steilere Spiralwände mit gleichem 
Erfolge angeordnet werden, wenn 
ein Radius durch die Zwischenwände ebenso oft durch- 
schnitten wird, wie bei der ersten Anordnung. Man sieht 
also hieraus, dass das wesentlich Erwünschte hierbei in 
der Eintheilung in flache Schichten liegt. 

Da nun wegen des Reinigens bei dem Zwischenraum 
zwischen zwei Spiralwänden unter eine bestimmte Grösse 
nicht herunter gegangen werden darf, so ist es vortheil- 
haft, am Boden und am Deckel der Trommel in einander 
eingreifende Spiralwände zu befestigen, wie dies in Fig. 2 
mit Anwendung zweier wagerechter Scheidewände B und C 
gezeigt ist. Letztere sind angewendet, weil die Centrifugal- 
kraft die Spiralwände leicht in ihrer Form verändert, wenn 
sie nur einseitig befestigt und ziemlich hoch sind. An der 
Zwischenwand B sind die Spiralen b und b, befestigt, an 
der Zwischenwand C die Spiralen c und c,, endlich am 
Boden bezieh. am Deckel die Spiralen a bezieh. d. Es 
durchläuft die Milch den Raum unterhalb B von innen 
nach aussen, den Raum zwischen B und C von aussen nach 
innen und den oberhalb C wieder von innen nach aussen. 
Dies wird von v. Bechtolsheim nur als eine Abänderung an- 


Fig. 3. 
Schleudertrommel von 
v. Bechtolsheim. 


gesehen, da er auch die Durchlöcherung von 3 und C 
empfiehlt, so dass die Milch in allen drei Theilen von innen 
nach aussen treten würde. 

In gleicher Weise, wie durch spiralförmige senkrechte 
bezieh. der Achse parallele Zwischenwände, kann eine 
Trommel durch in einander gesteckte Blechcylinder oder, 
wie in Fig. 3 gezeichnet ist, durch conische Zwischenböden a 
nach dieser Erfindung derart getheilt werden, dass ein ge- 
zogener Radius mehrmals durchschnitten wird. Auf diesen 
Tellern sind in radialer Richtung Drähte aufgelöthet, die 
deren gegenseitigen Abstand sichern. Bei der linksseitigen 
Anordnung der Fig. 3 strömt die Milch zwischen den 
sämmtlichen Tellern von innen nach aussen, bei der rechts- 
seitigen Anordnung dagegen abwechselnd von innen nach 
aussen und von aussen nach innen. Auch bei diesen An- 
ordnungen wird auf das Hin- und Herfliessen keineswegs 
Werth gelegt. 

Bei den neueren amerikanischen, hierher gehörigen 
Centrifugen findet sich ebenfalls die Theilung des Trommel- 
raumes, aber vorherrschend durch zur Achse senkrechte 
ringförmige Zwischenwände. Letztere erstrecken sich von 
der Innenwand der Trommel bis etwa zum Innenrand der ge- 
schleuderten Flüssigkeit. Einen unzweckmässig gezwungenen 
Lauf nimmt die Milch bei der Schleudertrommel von 
C. A. Bäckström in Trenton (Amerik. 
Patent Nr. 355050). In den wagerechten 4 
Scheidewänden Q der stehenden Maschine Mez 
(Fig. 4 und 5) sind versetzt und ab- = 
wechselnd über einander senkrechte AL 
Scheidewände R und daneben dicht an Ẹ 
der Trommelwand Oeffnungen S angeord- ‘ 
net. Die Vollmilch wird durch ein (nicht 
gezeichnetes) Rohr in die Kammer Z, 
und durch das Rohr E unter die unterste 
Zwischenwand Q geleitet. Die stetig zu- 
tretende Milch drängt die schon ein- 
geflossene bis zur Oeffnung S in dieser 
Wand und durch diese auf die andere 
Seite des untersten Ringes Q, läuft auf 
dieser entlang bis zur senkrechten Wand R 
und soll hier gezwungen werden, ihre 
Richtung umzukehren bis zur nächsten 
Oeffnung S. In jeder Abtheilung findet die Abscheidung 
von Rahm statt, welcher über die Innenkante der Ringe Q 
durch seine Schwere nach unten fallen soll, um sich in 
dem unteren Raume U der Trommel zu sammeln und 
durch die Oeffnung 0, abgeleitet zu werden. In jeder 
höher gelegenen Abtheilung wird immer magere Milch der 
Centrifugalkraft ausgesetzt sein, so dass schliesslich in der 
obersten Abtheilung A die Magermilch eintritt, die durch 
das Rohr F nach unten abgeleitet und durch die Oeffnung O, 
abgeführt wird. 

Diese Anordnung hat den schwerwiegenden Nachtheil, 
dass durch den Gegenstrom der getrennten Flüssigkeit und 
durch das beabsichtigte Umkehren der Richtung unnöthige 
Strömungen stattfinden, die vermieden werden müssen, weil 
dadurch wieder ein Trennen der schon vereinigten Rabm- 
theile und ein Vermischen mit der Magermilch eintreten 
muss. In einer Abänderung (Amerik. Patent Nr. 367 778) 
hat Bäckström diesen Fehler umgangen, indem er die Voll- 
milch in die obere Abtheilung einleitet und die senkrechten 
Scheidewände in der Bewegungsrichtung hinter die Oeff- 


Fig. 5. 


Schleudertrommel 
von Bäckström. 
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nungen S anordnet, wo sie also nur ein Uebertreten der 
Milch verhindern soll. 

C. D. Shepard in New York (Amerik. Patent Nr. 379 133) 
hat bei seiner Trommel A (Fig. 6) ebenfalls die Zwischen- 
ringe Z angewendet, aber die senkrechten Scheidewände 
gänzlich fortgelassen. Die auch hier von unten eintretende 
Milch findet durch eine einzige Oefl- 
nung () in jedem Ringe Z den Durch- 
tritt zur anderen Abtheilung und 
zwar in der Art, dass die Oeffnungen 
in jedem folgenden Ringe auf der 
diametral gegeniiberliegenden Seite 
ähnlich wie vorher sich befinden, so 
dass ein Durchlaufen der Flüssigkeit 
über die ganze Ringfläche eintritt. 
Die Magermilch tritt schliesslich in 
die oberste Abtheilung A, und wird 
von hier durch ein Schälrohr ab- 
geleitet. Der Rahm füllt auch hier, 
wie es in der Fig. 6 punktirt an- 
gegeben ist, nach unten über die Innenkanten der Ringe 
hinweg in den Raum A, der Trommel und fliesst bei r 
nach dem Auffanggefäss ab. 

In einer weiterenAbänderung (Amerik.PatentNr. 427804) 
hat Shepard statt der Oeffnungen schrägliegende Rohre r 
(Fig. 7 und 8) eingesetzt, aber wieder mit Scheidewänden D, 
um den Durchtritt der Flüssigkeit durch die Rohre zu 
zwingen. Die Milch wird unten bei A, zugeführt und oben 
bei A, abgeführt; hier ist dasselbe 
zu sagen, wie bei der oben erwähnten 
Bäckström’schen Construction (Fig. 4 
und 5). In jeder Abtheilung entnimmt 
das Rohr r die magerste Milchschicht 
und führt diese in die fettste Schicht 
der darüber liegenden Abtheilung, 
was zu Mischungen und Strömungen 
Veranlassung gibt. Shepard hat 
selbst zur Vermeidung dieses Uebel- 
standes angegeben, dass das Rohr » 
derart um die ringförmige Zwischen- 
wand herum gebogen wird, wie Fig. 9 
zeigt, so dass die von der Trommel- 
wand entnommene Milch wieder zur 
Trommelwand auf der anderen Seite 
des Ringes hinübergeleitet wird. Er ist auf diese Weise 
aber wieder zu derselben Wirkung wie bei Benützung 
einfacher Löcher zurückgekommen. 

Schädliche Strömungen werden am sichersten vermie- 
den, wenn man die Magermilch und den Rahm möglichst 
sofort nach der Scheidung auf ge- 
trennten besonderen Wegen ableitet. 
Man findet eine nach dieser Richtung 
gehende Verbesserung auch schon bei 
Bäckström (D.R.P. Nr. 44247 vom 
28. December 1886). Er führt die 
Vollmilch auf einer Seite einer senk- 
rechten Scheidewand S (Fig. 10) ein 
(bei @,) und auf der anderen Seite 
dieser Wand die schwere Flüssigkeit 
(bei G,) ab, während der leichteren Flüssigkeit durch 
Kanäle @, auf dem dazwischenliegenden Wege Gelegenheit 
geboten wird, nach den punktirten Pfeilen auszutreten und 


Fig. 6. 
Shepard's Trommel. 


Fig. 9. 
Shepard's Trommel. 


Fig. 10. 
Shepard’s Milchableitung. 
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in den vertieften Theil G) der Trommel abzufliessen. Zur 
besseren Reinigung ist die Trommel senkrecht zur Achse 
getheilt, so dass die Kanäle nach Abheben des aufgeschraube 
ten Deckels offen und frei daliegen. Der wirksame Raum 
der Trommel ist hierbei ganz bedeutend verringert, was 
wahrscheinlich auf Kosten des Ausrahmungsgrades so weit 
getrieben ist, dass die zu scheidende Flüssigkeit nur in 
einem im Kreise gebogenen Rohre mit den entsprechend 
angeordneten getrennten Ein- und Austritt- und radial ab- 
gezweigten offenen Rohren für den Rahmaustritt der Flieh- 
kraft ausgesetzt wird. 

Es liegt auf der Hand, dass man um so fetteren Rahm 
aus der Trommel abziehen kann, je dünner man bei der- 
selben Umdrehungszahl und derselben Centrifuge die innere 
Schicht abzieht, oder mit anderen Worten, man kann den 
Gütegrad des austretenden Rabms ändern, je weiter von 
der Drehachse man den Rahm austreten lässt. Dies wird 
selbstverständlich mit Veränderung der Rahmmenge ge- 
schehen. Es ist also dadurch ein Mittel gegeben, welches 
für das spätere Buttern grosse 
Vortheile bietet. Man hat da- 
her Einrichtungen getroffen, 
welche ausser den bekannten 
Petersen-Schälrohren den Grad 
der Entrahmung, oft während 
des Ganges der Trommel, regeln 
können. Sven Jönssen in Ko- 
penhagen hat zwei Construc- 
tionen angegeben, die eine für 
den Austritt der Magermilch, 
die andere für den Rahm. 
Erstere stellt Fig. 11 (D. R. P. 
Nr. 46633 vom 21. Juni 1888) 
dar. Hier geschieht die Rege- 
lung indirect, indem die Menge 
der austretenden Magermilch 
verändert wird, wodurch bei 
gleichbleibendem Zutritt der 
Vollmilch die Menge des aus. 
tretenden Rahms beeinflusst 
wird. Die Trommel 4 hat am 
Boden eine Oeffnung a für die 
Ausströmung der Magermilch und ein radial angeordnetes 
Rohr b für den Rahm. In der Mitte der Trommel ist eine 
Welle D angebracht, welche oben das durch den Trommel- 
deckel gehende Vollmilcheintrittsgefüss Æ und die Regu- 
lirungsvorrichtung L für diese trägt und unten mit einem 
Zapfen versehen ist, welcher in ein Lager im Trommel- 
boden eingesetzt ist. Um den Zapfen herum ist eine Spiral- 
feder F gewunden, welche die Welle D nach oben zu 
drücken bestrebt. Auf der Welle sind ein oder mehrere 
Flügel J befestigt, welche sich mit dieser auf und nieder 
bewegen lassen, während die äusseren Kanten der Flügel 
in Schlitzen oder Knaggen auf der Trommelwand gleiten. 
Der eine dieser Flügel, welcher gerade vor der Milchaus- 
lassöffnung a angeordnet ist, ist mit einer nach unten 
gehenden Zunge J, versehen, welche bei der Bewegung der 
Welle D nach oben oder unten die Auslauföffnung mehr 
oder weniger deckt und dadurch dem Milchaustritt regu- 
lirt. Die Verstellung geschieht durch den Kopf S der 
Gewindestange @. 

Ausser der erwähnten Wirkung meint Jönssen noch 


Fig. 11. 
Jönssen’s Entrahmungstrommiel. 
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einen weiteren Vortheil zu erreichen. Dadurch, dass die 
Auslauföffnung für die Milch in der Trommelwand an- 
gebracht ist, soll erreicht werden, dass die Milchausströ- 
mung mit der Umdrehungsgeschwindigkeit proportional 
wird, indem der Druck, unter welchem die Ausströmung 
vor sich geht, mit dieser vergrössert und verkleinert wird 
und dass es nicht erforderlich ist, die Milch nochmals 
centrifugiren zu müssen, wenn die Geschwindigkeit durch 
Unachtsamkeit verkleinert wird, indem die abgerahmte 
Milch immer gleich rein ausströmen wird. Dadurch, dass 
die Ausströmungsöffnung in der Aussenwand der Trommel 
angebracht ist, ist es auch möglich, die Trommel zu reinigen, 
ohne dass man dieselbe zu öffnen braucht, indem man nur 
warmes Wasser durch die Trommel während des Laufs 
fliessen lässt. 

Auch die Vorrichtung zur Veränderung des Rahm- 
austritts (D.R.P. Nr. 46631 vom 12. Juni 1888) beein- 
flusst in erster Hinsicht die Menge der austretenden Flüssig- 
keit. Der cylindrischen Trommel G (Fig. 12) ist nur ein 
geringer Durchmesser 
gegeben, um den Vor- 
theil zu erreichen, dass 
der Rahm aus der 

Schleudermaschine _ 
ohne Schaumbildung 
kommt, indem die 
Milch fast den ganzen 
Raum der Trommel 
ausfüllt, so dass fast 
keine Luft in dieser 
sich befindet. Ausser- 
dem wird durch den 
kleinen Durchmesser ein möglichst geringer Luftwiderstand 
gegen die Aussenwand der Trommel während der Rotation 
und dadurch ein verringerter Kraftverbrauch erreicht. Das 
Vollmilchzuführungsrohr G, trägt drei Flügel G, welche 
mit dem Rohre herausnehmbar sind. Die Trommel ist oben 
durch den Deckel H geschlossen. In dem oberen Flansch J 
sind mehrere Oeffnungen i vorgesehen, in welche conische 
Zapfen k eintreten. Diese Zapfen k sitzen an dem Flansch 
eines auf dem Zuleitungsrohr G, verschiebbaren Rohres, 
welches durch die Spiralfeder / nach oben gedrückt wird 
und durch die Mutter M nach unten geschraubt werden 
kann. Je nach der Stellung der Zapfen k werden die Oeff- 
nungen i mehr oder weniger geschlossen. Die Magermilch 
tritt durch die wagerechten Rohre h aus. 

Anders verhält es sich mit der Regulirungsvorrichtung 
von Oscar Raab in Berlin (D. R. P. Nr. 48816 vom 5. April 
1888), welche von der Actiengesellschaft Holler’sche Carls- 
hütte gebaut wird. Die Construction ist sehr durchdacht 
und die Arbeit eine entsprechend gute. Der Fettgehalt 
der centrifugirten Milch ist im Durchschnitt 0,35 Proc., 
während bei dieser Centrifuge derselbe bis auf 0,11 ver- 
ringert werden kann. Alle mit dem Schleudergefäss zu- 
sammenhängenden Theile sind derart angeordnet, dass sie 
innerhalb einer Kugelfläche liegen (s. Fig. 13), deren Mittel- 
punkt der Aufhängungsmittelpunkt O ist (nicht zu ver- 
wechseln mit dem Schwerpunkt) und deren grösster Kreis- 
umfang mit der durch O gelegten wagerechten Ebene zu- 
sammenfällt. Da nun schon des Centrifugaldruckes wegen 
das Gefäss in dieser Ebene die grösste Wandstärke besitzt, 
also hier die der grössten Schwungmasse entsprechende 


Fig. 12. 
Jönssen’s veränderlicher Rahmaustritt. 
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grösste Centrifugalkraft vorhanden ist, so können die auf- 
tretenden störenden Einflüsse der Flüssigkeitsbewegungen 
offenbar in nur untergeordnetem Masse zur Geltung kommen. 
Es wird also ein ruhiger Gang der Trommel gesichert sein. 


Raab's Regulirungsvorrichtung für den Rahmaustritt. 


In der allgemeinen Form des Schleudergefisses sind Ecken 
oder gebrochene Linien vermieden, so geht namentlich der 
Hals des Gefässes in gleichmässig geschwungener Profil- 
linie aus dem eigentlichen Gefäss hervor, wodurch Stoss- 
wirkungen erheblich abgeschwächt werden. 

Die Abflussstellen für die schwerere und für die leichtere 
Flüssigkeit sind einander im Durchmesser des Üefässes 
gegenüber gelegt. Die Magermilch wird bei D und der 
Rahm bei F abgeführt und zwar so, dass die Abführung 
dieser getrennten Flüssigkeitsströme in folgender eigenthiim- 
licher Weise erfolgt. Iaab lässt die abzuführenden Ströme 
nicht in freiem Zusammenhange mit deın Gefässinhalt, 
sondern er staut beide Flüssigkeitsströme zunächst bis auf 
eine gleiche Höhe an, nämlich bis zu einer Wagerechten M, 
so zwar, dass diese Wagerechte gewissermassen die Grenze 
„wischen der im Schleudergefäss noch zu behandelnden 
Flüssigkeit und zwischen denjenigen beiden Strömen bildet, 
welche auf verschiedenen Wegen das Gefiss zu verlassen 
im Begriffe stehen. Ferner kann die Staustelle der Mager- 
milch in die innere Cylinderfliche M, des Rahms verlegt 
werden. Dieses Anstauen geschieht durch Brücken A, 
und A,, welche in den beiden Abführungskanälen 3 und & 
angeordnet sind, und zwar befindet sich A; in dem von 
dem grössten Trommelumfange her kommenden und zur 
Abführung der schwereren Flüssigkeit dienenden, recht- 
eckigen Kanale 3, während A, in eine nach oben und nach 
der Trommelachse hin sich ötfnende Rinne FE eingebaut 
ist, welche zur Ableitung der leichteren Flüssigkeit, die 
über die obere Kante in dieselbe übertritt, dient. Auch L 
ist nach oben und nach der Trommelachse zu offen. Die 
Ränder beider Rinnen springen um ein Geringes über den 
inneren hohlen Flüssigkeitsspiegel M, hervor, mit alleiniger 
Ausnahme der Rinne L, deren Seitenwände nur bis M, aber 
nicht ganz bis zur oberen Kante des Gefässes reichen, um 
den Zugang des Rahms in die Rinne zu ermöglichen. Die 
Brücken A; und Ay, die hier zweckmässig als Schrauben 
ausgebildet sind, haben die Breite der Rinnen B und EL. 
Durch die Verstellung der Höhe der Brücken kann das 
Verhältniss der Ausflussmengen der Magernilch und des 
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Rahms je nach Wunsch geregelt werden. Ist so z. B. 
durch eine gewisse Einstellung der Brückenhöhe A, die 
Abführmenge des Rahms festgesetzt, so bietet die Brücke A, 
das Mittel dar, die Menge der bei D überlaufenden Mager- 
milch in das richtige Verhältniss zu der bei F ablaufenden 
Fettmilch zu bringen. Ist dieses Verhältniss nach Auf- 
stellung einer neuen Schleudermaschine einmal festgestellt, 
so bleibt es in der Regel für die Folge unverändert. Es 
empfiehlt sich darum auch meist, nach einmal richtig be- 
wirkter Einstellung der Brückenhöhe die Schrauben fest- 
zustellen, z. B. fest einzulöthen und auszuschlichten. 

Die Wirkungsweise dieser Brücken angehend, so erhellt, 
dass die von unten her gegen die Brücke A, stossende 
schwere Flüssigkeit und die von oben her gegen die Brücke 4, 
treffende leichte Flüssigkeit an den Brücken eine leichte 
Anstauung erfahren, um sodann leicht und ohne Druck 
frei über die Brücken weg aus der Trommel entweder 
bei D oder bei F abzufliessen. Obgleich also die beiden 
zu sondernden Flüssigkeiten in gleicher Höhe M vom übrigen 
Gefässinhalt abgezogen werden, erfolgt deren Abführung 
doch in verschiedener Höhenlage und verschiedenen Achsen- 
abständen, bei D einerseits und bei F andererseits. Diese 
Abziehung und in Form eines freien Ueberfalls stattfindende 
Abführung bewirkt eine möglichst grosse Gleichförmigkeit 
der sehr schnellen Bewegung durch thunlichste Ausgleichung 
der hydraulischen Stosswirkungen, wie solche mit der Ab. 
führung von Flüssigkeiten verschiedenen specifischen Ge- 
wichts und in verschiedenen Mengen verbunden sind. 

Bei dieser Centrifuge ist auch die Regelung des Voll- 
milchzuflusses durch den Schwimmer S mit dem direct auf 
demselben sitzenden Conus K in dem Sammelgefäss er- 
wähnenswerth. 

Eine veränderliche Auslassvorrichtung für den Rahm 
hat auch //ansen in Kopenhagen (D.R.P. Nr. 53117 vom 
3. Mai 1888) bei seiner Centrifuge (Fig. 14) angewendet. 
In den Trommelhals ist ein Bronzering B eingesetzt, welcher 


Hansen's Rahmauslassvorrichtung. 


mit einem gegen die Mitte varspringenden Flantsch ver- 
sehen ist. In diesem Flantsch befindet sich ein senkrechter 
Ausschnitt z (Nebenfigur), durch welchen der empordringende 
Rahm bis zur Oberkante N des Ringes B geführt wird, 
an welcher derselbe abfliesst. Der Durchtritt des Rahms 
durch den Schlitz z wird mittels eines in den Schlitz ein- 
gesetzten Stiftes 7, geregelt. In diesem Stift ist eine senk- 
rechte Lochung n vorgesehen, welche im Querschnitte sich 
nach dem äusseren Trommelumfang zu verengt. Zu jeder 
Maschine gehört ein Satz solcher Stifte 7, mit verschieden 
langem und verschieden breitem Ausschnitt n. Je nach 
der Grösse dieses Schlitzes ändert sich der Grad der Rein- 
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abrahmung. Je flacher der Ausschnitt n ist, desto reiner 
ist der gewonnene Rahm, selbstredend ist der Procentsatz 
des Rahmertrages aber auch ein entsprechend geringerer — 
und umgekehrt. Stati der durch die Stifte 7, hindurch- 
gehenden Ausschnitte n können die Stifte auch mit ent- 
sprechenden Randausklinkungen versehen sein. 

In die Trommel werden zwischen Leistenpaare, welche 
an der Trommelwand sich befinden, zwei Flügel V; 
und V, eingeschoben, an welchen unten und oben je ein 
Rohr angeordnet ist, die mit dem betreffenden Flügel aus 
einem Stück hergestellt sind. Die unteren Rohre /? dienen 
zur Zuleitung der Vollmilch und stehen mit der mitten 
auf dem Boden befestigten Zufuhrschale S in Verbindung. 
Letztere dient zugleich zur Sicherung der Lage der Flügel. 
Das am Flügel V, vorgesehene Rohr R; ist an beiden Enden 
geschlossen und nur des Gleichgewichtes wegen angeordnet. 
Das am Flügel V, vorgesehene obere Rohr R, ist am 
Kusseren Ende offen, am inneren dagegen geschlossen und 
hier mit einer durchgehenden seitlichen Oeffnung versehen. 
In diese Oeffnung wird ein nach dem Innern der Trommel 
abdichtender Stift 7, eingesetzt, welcher am äusseren Ende 
mit einer axialen Bohrung versehen ist, die eine in das 
Rohr R, mündende seitliche Oeffnung m hat. Das äussere 
Ende der axialen Bohrung des Stiftes 7; communicirt mit 
dem in dem Trommelhals vorgesehenen Kanal M, durch 
welchen die centrifugirte Milch abfliesst. Die Ausfluss- 
menge der Magermilch hängt hier ausser von der Drehungs- 
geschwindigkeit der Trommel von der Grösse der Oeffnung m 
ab. Wird ein Stift T) mit einer grösseren seitlichen Oeff- 
nung m eingesetzt, so ist, vorausgesetzt, dass diese nicht 
grösser als der Querschnitt der Bohrung ist, der Ausfluss 
an Magermilch in der Zeiteinheit auch ein grisserer und 
es lässt sich auf diese Weise mittels eines geeigneten zweiten 
Satzes von Stiften 7; die Ausflussmenge der Magermilch 
und damit der Grad der Entrahmung leicht regeln. Die 
Auswechslung der Stifte kann natürlich nur unter Anhalten 
der Trommel bewirkt werden. 

Behufs Reinigung der Trommel werden die Schale S$ 
und die Flügel V; und V, aus derselben entfernt. 

Die Zuleitung der Vollmilch geschieht fast allgemein 
durch ein durch eine Oeffnung in dem oberen Trommel- 
theil hindurchgeführtes Rohr von oben her. Schon im 
Jahre 1879 hat Krebs in Nykjobing die Vollmilchzuführung 
von unten durch die hohle Achse angewendet. Auch kürz- 
lich hat Bergner in Bergedorf eine ähnliche Anordnung 
getroffen (D.R.P. Nr. 49103 vom 29. März 1889). Hier 
ist die Achse zwar voll, aber an der Stelle des Trommelbodens 
mit einer glockenförmigen Erweiterung ausgestattet, in 
welche hinein die Vollmilch durch ein um die Achse ge- 
legtes, diese aber nicht berührendes, ringförmiges Rohr 
zugeleitet wird. Aus der Glocke tritt dann die Milch durch 
Bohrungen in das Schleudergefäss ein. 

Die Verbesserungen in der Lagerung der Trommel- 
achse macht besonders bei senkrechten Centrifugen Schwierig- 
keiten. Zur leichteren Einstellung der Trommel in ihre 
Gleichgewichtslage während des Laufes ist daker schon 
längst eine nachgiebige Lagerung durch Einschaltung von 
Gummiringen um das Halslager angewendet. Ausserdem 
ist fast durchweg die Welle getheilt, indem der Theil der 
Welle, auf welchem das Antriebsorgan sitzt, unabhängig 
von dem Theile, welcher die Trommel trägt, sich drehen 
kann. Der Zweck ist der, das Anlassen und das Anhalten 
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der Trommel sicher und allmählich bewirken zu können. 
Die Reibungsverluste werden selbstverständlich thunlichst 
herabgemindert. Zu den letzten Bestrebungen sind neuere 
Constructionen erwähnenswerth. Ä 

Die Actiengesellschaft Burmeister- Wain in Kopenhagen 
hat die Verbesserung in der Verringerung des Reibungs- 
widerstandes im Fusslager zwischen Stützzapfen und Spur- 
platte vorgenommen. Man suchte früher dieses Ziel da- 
durch zu erreichen, dass man den Spurzapfen auf zwei 
neben einander angeordneten losen Rollen laufen liess, 
deren Achse in einem festen und unbeweglichen Theil des 
unteren Halslagers gelagert war. Die Uebertragung der 
Last des Spurzapfens erfolgt bei dieser Anordnung von der 
Rolle auf ihre Achse, was bei der Bewegung der Rollen 
wieder bedeutende Reibungsverluste hervorruft. Bei dieser 
Anordnung ist es ferner schwierig, die Rollen in genau 
gleichem Durchmesser herzustellen; es lief der Spurzapfen 
in Wirklichkeit meistens nur auf einer Rolle. Bildet sich 
auf einer Rolle durch irgend einen Umstand eine kleine 
ebene Fläche, so lief die Stirnfläche des Spurzapfens auf 
dieser Fläche und die Drehung der Rollen hatte ganz auf- 
gehört. Es traten also hierbei mannigfache Schwierig- 
keiten auf. 

In der Fig. 15 ist die Neuerung (D.R.P. Nr. 45 818 
vom 19. Februar 1888) skizzirt. Die Achse o der beiden 
Wälzungsrollen p ist dabei nicht in einem festen Theil 
gelagert, sondern in einem beweglichen, drehbaren Cylinder q, 
welcher lose, d. h. drehbar in den als hohle 
Büchse A ausgebildeten Untertheil des Lagers 
eingesetzt ist. Der Cylinder g wird von 
der Achse o getragen, da die Rollen p auf 
der Spurplatte P sich stützen und sich hier 
abwälzen. Der Cylinder q hält also die 
Rollen nur in richtiger mittlerer Lage und 


Fig. 15. 
Burmeister-Wain’s kann sich mit denselben ım Untertheil des 


Perera Lagers drehen. Durch die rollende Be- 
wegung, durch das gleichzeitig erfolgende Abwälzen und 
die Einstellbarkeit der jeweiligen Lage der verlängerten 
Lagerbüchse, entsprechend der Wälzung der Rollen p auf 
der Spurplatte P, wird jede Unterbrechung der Drehung der 


Rollen verhindert. Die Uebertragung der Last von dem 
Spurzapfen S erfolgt also mittels der Wilzungsrollen p 
direct auf die Spurplatte P. 

Noch mehr wird das Glattschleifen der Rollen durch 
eine weitere Verbesserung dieser Anordnung derselben 
Firma vermieden (D.R.P. Nr. 46476 vom 12. Juni 1888. 
Zusatz zur Nr. 45818). An Stelle der beiden Wälzungs- 
rollen mit gemeinschaftlicher Achse sind deren drei oder 
mehr Rollen mit besonderen Achsen für jede Rolle vor- 
gesehen, während der Spurzapfen selbst mit einem beson- 
deren Zwischenstück wegen der hier verbreiterten Auflage- 
fläche versehen ist. Auch hier ist die gleitende Reibung 
durch die rollende ersetzt und wegen der grösseren Anzahl 
der Unterstützungspunkte ist ein Warmlaufen des Spur- 
zapfen weniger zu befürchten. 

Leop. Ziegler in Berlin (D. R. P. Nr. 49630 vom 
J. November 1888) sucht ein seitliches Ausweichen des 
Schleudergefässes rechwinklig zur Längsachse der stehenden 
Welle durch noch ausgedehntere Anwendung von Gummi 
zu erreichen. Auf das obere Ende der Welle ist ein kreuz- 
formiger unten mit einem Flantsch versehener Kuppelungs- 
theil aus Metall aufgesetzt, welcher oben in seiner Mitte 


eine centrale Ausbohrung zur Aufnahme des am einge- 
zogenen Trommelboden sitzenden Zapfen hat. Um eine gewisse 
Beweglichkeit beider Theile zu gestatten, ist die Bohrung 
grösser als der Zapfendurchmesser. Um den kreuzförmigen 
Körper liegt ein Gummistück, welches aussen so geformt 
ist, dass der Körper von einer überall gleich starken Gummi- 
schicht umgeben ist. Dieses Gummistück passt mit seiner 
äusseren Form genau in den eingezogenen Theil des Trommel- 
bodens, so dass durch das Gummistück die Welle mit dem 
Schleudergefäss gekuppelt ist. | 
Während gewöhnlich die Trommelachse sich in Lagern 
dreht, steht dieselbe bei einer Maschine von v. Bechtolsheim 
in München fest (D.R.P. Nr. 49487 vom 3. März 1889). 
Die Achse a (Fig. 16) ist vermöge des Kugelsegmentes b 


Fig. 17. 
Melotte’s Trommelachsen- 
anordnung. 


Fig. 16. 
v. Bechtolsheim’s Achsenanordnung. 


und des Gummipuffers c am Fundamente federnd befestigt, 
so dass ihr oberes Ende seitliche Bewegungen ausführen 
kann, während sie durch die an dem Kugelsegment auf- 
tretende Reibung am Umdrehen verhindert ist. Dieses 
Kugelsegment kann durch einen zweiten Gummipuffer er- 
setzt werden. Um die Achse a dreht sich die hohle Welle d, 
welche die Trommel mittels der Platte eträgt. Auf letzterer 
ruht die Trommel auf und wird hier durch einen Mit- 
nehmer f mit derselben verbunden. Diese Anordnung wird 
durch eine nicht zwangläufige Verbindung besser ersetzt 
werden. Das Gewicht der Trommel ruht nicht direct auf 
der Achse a, sondern zur Verringerung der Reibung und 
Abnutzung auf einer zwischengelegten Laufkugel g, welche 
in einem kleinen Kreise herumrollt. Um ein Herausfallen 
der Kugel beim Auseinandernehmen zu verhindern, ist die 
Kugel grösser als der Spurzapfen a. | 

Um die Schwierigkeiten der Lagerung zu verringern, 
hat D. Ilummel jr. in London (D.R.P. Nr. 50139 vom 
1. Mai 1889) den Antrieb oberhalb der Trommel gelegt, 
d. h. also die eigentliche Trommelwelle statt nach unten 
vom Trommelboden nach oben gerichtet. Hier ist sie durch 
einen Mitnehmerstift mit einer kurzen, ebenfalls senkrechten 
Antriebswelle gekuppelt. Die Maschine ist zum Handbetrieb 
und zwar mit Schneckenantrieb vorgesehen. Die Schnecke 
ist dabei auf derselben derart angeordnet, dass der beim 
Betrieb entstehende Druck die Welle anhebt. Dieser Druck 
wird durch eine axiale Stahlschraube aufgehoben. In das 
untere Ende der Trommelachse ist ein kegelförmiger Spur- 
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zapfen eingesetzt, welcher in einer senkrecht verstellbaren 
Spurpfanne läuft und die Trommel vor Schwankungen 
bewahrt. 

Noch weiter ist die Ww. Mélotte in Rémicourt (Belgien) 
gegangen, welche die Trommel vollständig frei aufhängt 
(D.R.P. Nr. 52294 vom 26. September 1888). Die Achse 
der Trommel besteht aus den drei Theilen ti, und ¢, 
(Fig. 17). Auf ¢ ist das Antriebsrad aufgekeilt, ¢ und t; 
sind durch die Spiralfeder u mit einander verbunden, um 
Stösse beim Anlassen der Centrifuge zu vermeiden. ¢, ist 
mit der Oese o in einen Haken h der Achse ¢, aufgehängt 
und die Trommel F ist auf irgend eine Weise mit t, fest 
verbunden. Die Theile t, t, und 4, der Trommelachse sind 
also gelenkig mit einander verbunden. Die Achse ¢, trägt 
an ihrem oberen Ende einen halbkugelförmigen Kopf z, 
der in einem nach unten conisch erweiterten Metalllager 
läuft und so die freie Aufhängung der Centrifuge bewirkt: 
Das nach unten conisch gestaltete Kugellager lässt die 
Schwingungen der Achse ¢,; zu. Ausserdem ist noch eine 
etwas eigenthümliche Führung der Achse ¢, vorgesehen, 
welche aus einem oder mehreren sich kreuzenden, elasti- 
schen Faden w besteht. 

Von der Lagerung wagerechter Centrifugen ist die von 
Fr. Jordan in Altona zu erwähnen (D.R.P. Nr. 41485 
vom 9. Januar 1887). Bei dieser Anordnung ruht die 
Trommelachse mit den auf derselben befestigten, mit hohen 
Rändern ausgestatteten Scheiben in zwei Riemen, welche 
über zwei grosse Antriebsscheiben nach unten herabhängen. 
Durch das Gewicht der Trommel werden die Riemen ge- 
spannt und bei Rotation der Antriebsscheiben wird die 
Trommelachse in drehende Bewegung versetzt. Um eine 
genügende Friction zwischen der Trommelachse und den 
Riemen hervorzubringen, können die auf denselben sitzen- 
den Scheiben mit einem Gummiüberzug versehen sein. Bei 
der Rotation wird die Achse mit der Trommel aus der 
Schwerpunktslage abgelenkt, je nach der grösseren oder 
geringeren Umdrehungszahl, sie kann jedoch in der einer 
beabsichtigten Umdrehungszahl entsprechenden Lage mit- 
tels zweier wagerecht und senkrecht verschiebbaren Arme 
in bestimmten Grenzen festgehalten werden. Die bei der 
Drehung der Trommel noch auftretenden kleinen Schwan- 
kungen werden durch zwei Federn ausgeglichen. 

Lefeldt und Lentsch in Schöningen (D.R.P. Nr. 46 791 
vom 7. Juli 1888) stellt die Trommel ganz ohne durch- 
gehende Welle her, um ein Festlaufen 
sicher zu vermeiden. Der Hals der 
Trommel C (Fig. 18) ist mit Ringen a 
ausgestattet, zwischen welchen die 
Trommel auf zwei Paaren von Mit- 
nehmerrädern P, P, frei aufruht. Eine 
axiale Verschiebung wird durch die 
Ringe a verhindert. Die Räder P, P, 
dienen also sowohl zur Unterstützung, 
als auch zum Antriebe. Hierdurch ist 
der Vortheil erreicht, dass die sonst 
nothwendigen Schmiervorrichtungen, die häufig sogar die 
Qualität der Milch nachtheilig beeinflussen, fortfallen. 
Ausserdem ist die Reinigung der Trommel ganz bedeutend 
erleichtert. 

Die wagerechte Handschleudermaschine von de Laval 
in Stockholm (D.R.P. Nr. 38315 vom 13. Februar 1886) 
ruht. nur auf einem Frictionsrade, aber etwas seitlich von 


Fig. 18. 


Trommel ohne Welle von 
Lefeldt und Lentsch. 
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dessen höchstem Punkte. Die Welle, welche leicht lösbar 
mit der Trommel verbunden ist, ruht aber in zwei Lagern, 
welche an dem einen Ende von zwei drehbaren Armen 
sich befinden und durch zwei Federn an das Frictionsrad 
angepresst werden. 

Aufder diesjährigen Ausstellung der deutschen Landwirth- 
schaftsgesellschaft in Strassburg i. E. hat die Handcentrifuge 
von Dr. O. Braun in Berlin 
grosse Aufmerksamkeit er- 
regt. Die Trommel hat die 
Gestalt einer abgeplatteten 
Kugel, ist aus Kupfer getrie- 
ben und überallverzinnt. Die 
Milch fliesst aus dem Voll- 
milchbehälter /(Fig.19)durch 
den Hahn 3 in das Zwischen- 
gefäss 6, wo der Flüssig- 
keitsstand durch den Schwim- 
mer 11, welcher bis an die 
untere Oeffnung des Kükens 3 
sich hebt, in gleicher Höhe 
gehalten wird. Die Trommel 
erhält ihre Umdrehung von 
der stehenden Welle 23 durch Vermittlung einer zwischen- 
gelegten Lederscheibe, auf welcher, um plötzliche Geschwin- 
digkeitsänderungen zu vermeiden, einGleiten stattfinden kann. 

Um die Geschwindigkeit der Trommel jeder Zeit auf 
einen Blick wissen zu können, ist ein sinnreicher Geschwindig- 
keitsmesser auf derselben aufgeschraubt. Zwischen beiden 
liegt eine elastische Unterlagscheibe aus Stahl zur grösseren 
Sicherheit gegen unbeabsichtigtes Losdrehen. Der Ge- 
schwindigkeitsmesser besteht aus einem cylindrischen zu- 
geschmolzenen Glasrohr, welches nicht ganz mit Glycerin 
gefüllt ist. Die Luftblase, welche sich im Zustande der 
Ruhe natürlich oben befindet, verlängert sich beim Gange 
der Maschine um so mehr nach unten, je schneller sich die 
Trommel dreht, so dass man an dem Stande der Luftblase 
auf der in das Glas geäzten Scala, welche durch Versuche 
festgestellt ist, in jedem Augenblick die gerade vorhandene 
Geschwindigkeit ablesen kann. Bei Beobachtung des Ge- 
schwindigkeitsmessers erkennt man also, ob die Geschwin- 
digkeit zu- oder abnimmt. 

Die Trommel ist mit der Welle 23 durch ein kar- 
danisches Gelenk verbunden, welches aus dem äusseren 
Ringe 19, dem mittleren 20 und dem inneren Ringe 21 
besteht. 

Die Trommel ist unten offen und ist von dem aus den 
beiden Theilen 15 und 13 bestehenden Mantel umgeben. 
Der obere Theil ist durch den Deckel 12 verschlossen und 
das auf demselben aufgelöthete Gitter schützt den Ge- 
schwindigkeitsmesser. Auf diesen Teller fliesst die Voll- 
milch, von hier in die Zuflussrinne 36 und durch das kurze 
Rohr 37 in den Scheideraum 38 der Trommel. Die Mager- 
milch tritt von der Stelle des grössten Umfangs der Trommel 
durch das Röhrchen 39, das Schräubchen 40 in den unteren 
Theil 41 der Rinne und spritzt durch das runde Loch in 
den unteren Theil 15 des Mantels. Der Rahm dagegen, 
der sich auf der inneren freien Oberfläche der Flüssigkeit 
ablagert, fliesst, sobald die Trommel genügend gefüllt ist, 
über den Rand der Rinne 43 durch das Loch 44 aus der 
Trommel heraus und spritzt von dem auf der Trommel 
festgelötheten geschweiften Ring 45 in die Rahmrinne 13 
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Fig. 19. 
Braun’s Handcentrifuge. 
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des Mantels, von dessen tiefstem Punkte der Rahm durch 
das Rahmrohr /4 ruhig ausfliesst. 

Die Magermilch, welche auf dem oben beschriebenen 
Wege in den Raum 15 gelangt ist, fliesst durch das ge- 
bogene Rohr 16 auf den Boden des angehängten Eimer- 
chens 77 und verlässt dasselbe durch eine Rinne. Der Zweck 
des Eimerchens ist die Verhütung eines starken Luftstromes 
durch die Trommel und den Mantel, sowohl zu dem Zwecke, 
die Berührung der Milch mit einer grossen Luftmenge, als 
auch um schädliche Luftströmungen im Mantel zu beseitigen. 
Da aus dem Rahmrohr 14 nur ein sehr schwacher Luft- 
strom austritt, ist hier ein solches Eimerchen nicht benutzt. 
worden. 

Der Antriebsmechanismus der Handcentrifuge besteht 
aus dem fliegend angeordneten Handrade 52 (Fig. 20) mit 
der Kurbel 53 der Leitrolle 50 und der Trommelwelle 25 
mit den zwei Rillen 47 (Fig. 19). Sämmtliche Theile sind 
auf der Grundplatte 29 an- 
geordnet. Eigenthümlich ist die 
Schnur geleitet. Diese geht vom 
Rade 52 an der Centrifugen- 
seite abwärts, umspannt die 
schief gerichtete Leitrolle 50 
ungefähr auf ein Drittel ihres 
Umfanges und geht in Rich- 
tung der Leitrolle, also schief 
in Bezug auf das Handrad nach 

a der linken Seite der Trommel- 
Antrieb zu Braun’s Handeentrifuge. Welle 23 in die obere der beiden 
Rillen 47, umschlingt die Welle 
in dieser Rille auf ihrem halben Umfange, geht von da an 
auf die hohe Seite der schief stehenden Spannrolle 57, um- 
schlingt diese auf die Hälfte ihres Umfangs und geht von 
der tieferen Seite derselben nach der linken Seite der 
Trommelwelle in die untere Rille 47, umschlingt diese eben- 
falls auf der Hälfte ihres Umfanges und läuft nun wage- 
recht nach dem tiefsten Punkte des Handrades 52, welches 
sie auf über */, ihres Umfanges umspannt. Die Schnur 
wird geschlossen aufgelegt, ohne dass eine Welle oder ein 
Lager abgenommen werden müsste. Sie ist von Baumwolle 
und die Enden werden durch den üblichen Knoten zusammen- 
geknüpft. Da in diesem Knoten eine merkliche Abnutzung 
und ein Reissen der Schnur einzutreten pflegt, so erneuert 
man den Knoten rechtzeitig. Dies kann etwa 20mal mit 
einer Schnur geschehen, da der Auszug der Spannrolle 
etwa ĉja m beträgt. Da der Preis einer solchen Schnur nur 
10 Pf. beträgt, so ist der Ersatz billig. Die Schnur erhält 
ihre Spannung durch das Gewicht 54, welches den kleinen 
Wagen 55, der die Spannrolle 51 trägt, von der Trommel 
zu entfernen sucht. Das Uebersetzungsverhältniss schwankt 
bei den verschiedenen Grössen zwischen 60 und 120. 

Nach Versuchen in dem Milchwirthschaftlichen Institut 
zu Proskau genügen zum Betrieb einer solchen Maschine 
mit einem 1,4 m grossen Schwungrade zwei Knaben, welche 
sich viertelstündlich ablösen. Es werden drei Grössen her- 
gestellt, welche für 40, 80 bezieh. 120 Kühe genügen. 

Die Vermeidung von Zahnrädern, Vorgelegen mit 
metallischen Reibflächen und die einfache Spannvorrichtung 
und die zweckentsprechende Lagerung geben der Maschine 
einen leichten und geräuschlosen Gang, weshall sie der 
Erbauer die „Geräuschlose* nennt. 

Das Bergedorfer kisenwerk hat vor einigen Jahren den 
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sogenannten Dampfturbinen-Separator von De Laval in den 
Handel gebracht, wodurch Vorgelege und Transmission 
gänzlich vermieden sind. Der Betriebsdampf (von etwa 
4 at. Druck) wird durch ein Rohr zu dem am unteren 
Ende angebrachten Dampfturbinenrade zugeleitet, während 
der Abdampf entweder direct ins Freie oder nach den 
Wasserreservoiren der Meierei zwecks Erwärmung von 
Wasser geführt wird. Die Nabe des Turbinenrades ist mit 
abgesetzten wagerechten Stufen ausgerüstet, welche sich 
auf ein um eine wagerechte Welle drehbares Stufenrad 
stützen. Auf der diesjährigen Wanderausstellung der deut- 
schen Landwirthschaftsgesellschaft in Strassburg i. E. hatte 
diese Firma eine Abänderung dieser Maschine vorgeführt, 
bei welcher das Dampfturbinenrad oberhalb der Trommel 
auf einer senkrechten Welle aufgekeilt war. Wahrschcin- 
lich ist dies wegen der leichteren Zugänglichkeit geschehen, 
ob aber nicht dadurch die Möglichkeit der Verunreinigung 
des Trommelinnern erleichtert ist, muss die Erfahrung 
lehren. Die Uebersetzung geschieht hier durch Schnecken- 
räder, während bei der früheren Anordnung eine Ueber- 
setzung nicht vorhanden war. 


Neuerungen in der Gasindustrie. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 278*S. 176.) 


Ueber Gasreinigungsmassen; von E. Schilling jun. 


Bekanntlich gibt die Analyse der Gasreinigungsmassen 
keinen Anhalt über deren Wirkungswerth in der Auf- 
nahme von Schwefelwasserstoff; Anublauch' arbeitete des- 
halb eine Methode der Werthbestimmung aus, bei welcher 
er nach mehrmaliger Sättigung der Masse mit Rohgas 
und Regenerirung den Schwefelgehalt bestimmte und so 
vergleichbare Zahlen erhielt. Die Factoren, welche die 
Wirkungsweise von Massen beeinflussen, sind chemischer 
und physikalischer Natur, von ersteren hauptsächlich der 
Gehalt an wirksamen Bestandtheilen, von letzteren Gewicht, 
Korngrösse, Feuchtigkeit der Masse, Auflockerung, Schichten- 
höhe, Geschwindigkeit des Gases, Druckdifferenz vor und 
nach dem Reiniger. Verf. stellte nun Versuche an in Be- 
zug auf die Maximalaufnahmsfähigkeit von Massen, wobei 
die physikalischen Verhältnisse in allen Fällen dieselben 
blieben. Leitet man über feingepulverte Masse trockenen 
Schwefelwasserstoff, so bildet sich Schwefeleisen und Wasser 
(FeOH) + 3 IS = 2 FeS + S -+ 6H,0), welches letztere 
in Phosphorsäureanhydrid zurückgehalten wird. Es lässt 
sich so die Schwefelaufnahme durch direkte Wägung er- 
mitteln; wird die Sättigung bis zur Gewichtsconstanz fort- 
gesetzt, so ist dies die Marimalaufnahmefähigkeit der Masse 
bei einmaliger Sättigung. Der verwandte Schwefelwasser- 
stoff wird aus reinem Schwefeleisen mit Salzsäure her- 
gestellt mit folgender Reinigung durch Phosphor, sowie 
Waschflaschen mit Wasser und alkalischer Pyrogalluslösung 
nebst folgendem Trocknen in Chlorcaleiumrohren und mit 
Phosphorsäureanhydrid. Die Behandlung der Masse ge- 
schieht mit feinem Glaspulver gemischt in Glasröhren mit 
Hahnen auf beiden Seiten. Nach etwa drei Stunden 
dauernder Einwirkung des Schwefelwasserstoffes war bei 
Anwendung von etwa 1,7 g Substanz die eigentliche Sätti- 
gung beendet; allerdings zeigte sich bei weiterer Einwir- 
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kung stets noch eine geringe Zunahme. Es wurden bei 
Anwendung verschiedener Reinigungsmassen für die erste 
Sättigung folgende Zahlen erhalten: A. 17,87 Proc. Schwefel 
und 18,35 Proc.; B. 28,31 und 28,51 Proc.; C. 14,02 und 
14,09 Proc.; D. 9,07 und 9,42 Proc.; E. 11,2 Proc.; reines 
Eisenoxydbydrat (vier Versuche im Mittel) 31,03 Proc. 
Schwefelgehalt. Procentmässig verringert sich nach jeder 
Sättigung der Gehalt der Masse an Eisenoxydhydrat; nimmt 
man an, dass bei der Regenerirung nicht bisher unwirk- 
sames Eisenoxyd aufgeschlossen wird, sondern stets die 
gleiche Art von Sättigung eintritt, so kann man nach 
jeder Regeneration die aufzunehmende Menge Schwefel be- 
rechnen. Die Versuche in dieser Hinsicht ergeben gute 
Uebereinstimmung mit den Berechnungen. 

Dass die Massen durchaus nicht voll ausgenutzt werden, 
zeigt folgende Tabelle, in welcher der Eisenoxydgehalt der 
trockenen Substanz, die dementsprechend berechnete Menge 
Schwefel, sowie die Maximalaufnahmsf&higkeit nebst Knub- 
lauch’s Probe bei einmaliger Sättigung neben einander ge- 
stellt sind: 


. Entsprech. | Gefundener Schwefel 
Eisenoxyd |herechneter 


Schwefel 


Maximal- nach 
Aufnahme | Knublauch 


Künstliches Eisen- 
oxydhydrat, feucht 


Masse A trocken 
» B i = 
» C a 14,0 
. D N 4,7 
„ E P 10,3 


Man sieht, dass in keinem Falle, selbst bei reinem 
Eisenoxydhydrat, das Maximalaufnahmsvermögen der theo- 
retischen Schwefelaufnahme gleich kommt; ferner dass 
zwischen Eisengehalt und Schwefelabscheidung kein be- 
stimmtes Verhältniss zu finden ist. Die Maximalaufnahme 
liefert natürlich stets höhere Werthe als Knublauch’s Me- 
thode; auffallend ist, wie wenig Eisen in manchen Massen 
wirklich wirkungsfähig ist. Es zeigte sich auch im Gross- 
betriebe, dass die Aufnahme von Schwefel durch Massen 
sehr schwankte, indem z. B. bei fünf solchen die Schwefel- 
abscheidung zwischen 7,13 und 16,47 Proc. sich bewegte. 

Unter den verschiedenen physikalischen Einflüssen, 
welche auf die Verwendung von Reinigungsmassen von 
Einfluss sind, wurde der Druckwiderstand herausgegriffen 
und in einem kleinen Reinigerkasten darüber Versuche 
angestellt, indem die Masse mittels durchlochtem Bleche 
verschieden stark zusammengedrückt wurde. Dabei mass 
Verf. das durchtretende Gasquantum und den Druckwider- 
stand. Es zeigte sich, dass die Steigerung des Druckes 
nahezu proportional dem Gasdurchgange wächst, und zwar 
ist die absolute Zunahme eine um so höhere, je mehr die 
Masse zusammen gepresst wird. Mit zunehmendem Schwefel- 
gehalte der Masse nimmt die Drucksteigerung zu, so dass 
dieselbe nach achtmaligem Gebrauche fast dreimal so gross 
war als bei frischer Masse; ebenso nimmt auch das Ge- 
wicht eines gleichen Volumens der Masse zu. 

Mit der Drucksteigerung ist stets eine geringere Auf- 
nahmsfähigkeit der Massen verbunden; es schliessen sich 
die Zwischenräume und die Oberfläche wird in Folge dessen 
eine geringere. Deshalb ist die Auflockerung von Massen 
sehr wichtig, da sie oft die Benutzung einer solchen ermög- 


licht, welche im reinen Zustande nicht zu gebrauchen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 3. 1891/1. 


wäre. Die steigernde Verdünnung der Masse mit Säge- 
spänen gab aber durchaus nicht eine proportionale Druck- 
abnahme. (Journal für Gasbeleuchtung, 1890 Bd. 33 S. 322.) 


Cyan in der Gasfabrikation; von W. Leybold. 


In neuerer Zeit hat die Gewinnung von Cyansalzen 
eine sehr grosse Bedeutung erlangt und es ist die Gas- 
fabrikation der Hauptlieferant der erforderlichen Rohpro- 
ducte. Es werden in Deutschland und Oesterreich zusammen 
jährlich etwa 30000 Centner gelbes Blutlaugensalz her- 
gestellt, im Auslande noch etwa 20000 Centner; ausserdem 
werden enorme Quantitäten Berlinerblau direct aus Roh- 
laugen von alten Reinigungsmassen ausgefëllt. Das für 
Photographie und Galvanoplastik so wichtige Cyankalium 
wird jährlich zu etwa 80 bis 100 t aus Blutlaugensalz 
fabricirt. 

Der Stickstoffgehalt der in Deutschland gebräuchlichen 
Gaskohlen ist gering; er wechselt nach Untersuchungen 
von G. Schilling? zwischen 1,06 und 1,50 Proc.; dieser 
Stickstoff zerfällt bei der Destillation der Kohlen in flüch- 
tigen und nichtflüchtigen, welch letzterer vollständig im 
Koks zurückbleibt. Der Gehalt des Koks wechselt zwischen 
1,22 und 1,39 Proc., so dass die Menge des flüchtigen 
Stickstoffes nur 20 bis 43 Proc. des Gesammtstickstoffes 
beträgt. Aber auch dieser flüchtige Stickstoff, wecher mit 
dem Rohgase vorwärts geht, wird nicht vollständig ge- 
wonnen, etwa die Hälfte geht gasförmig ins Leuchtgas, 
ein geringer Theil bleibt im Theer, ein weiterer Theil 
destillirt als Ammoniak über, nur eine kleine Menge wird 
in Cyan umgebildet. Ist dessen Menge auch procentmässig 
nur gering, so summirt es sich in grossen Betrieben doch 
bedeutend, und empfiehlt sich schon deshalb zur Gewin- 
nung, weil Stickstoff im Cyan viel werthvoller ist als im 
Ammoniak; 1 k im Blutlaugensalz ist werth etwa 6 M., 
im Ammoniumsulfat dagegen nur 90 Pf. 

Das Cyan entsteht hier aus Ammoniak, wie sich im 
kleinen Versuch leicht zeigen lässt. Leitet man mit Hilfe 
von Wasserstoff Ammoniakgas über glühenden Koks, so 
findet eine Zersetzung statt, es bildet sich eine grosse 
Menge freier Stickstoff und Wasserstoff, aber nur wenig 
Cyan; letzteres kann in Natronlauge und Eisenvitriol auf- 
gefangen und bestimmt werden. Bei kleinen Versuchen 
fanden sich 0,5 bis 0,8 Proc. des angewandten Aınmoniaks 
in Cyan umgewandelt; im grossen Betriebe der Gasanstalt 
ist die Ausbeute eine bessere, je nach dem Grade der 
Ofentemperatur; es ist hier die Berührung des Ammoniaks 
mit der glühenden Kohle in den Retorten eine innigere 
als im kleinen Versuche. Weissglut zersetzt auch schon 
gebildetes Cyan wieder. Im grossen Betriebe geht das wie 
angegeben gebildete Cyan mit dem Rohgase in die Vor- 
lage und weiter in die Apparate. Um zu sehen, wo das 
Cyan im Betriebe verbleibt, wurden nach jedem Apparate 
Bestimmungen angestellt, indem wenigstens 100 1 Gas 
durch eine Mischung von Natronlauge und Eisenvitriol in 
drei Woulff’schen Flaschen geleitet wurden; es bildet sich 
Ferrocyannatrium neben Schwefeleisen. Nach kurzem Kochen 
wurde filtrirt, das Filtrat auf 500 cc gebracht; in einem 
Theil davon wurde nach dem Ansäuern mit Eisenchlorid 
Blau gefällt, dies mit Natron zersetzt und schliesslich nach 
den Angaben von Moldenhauer und Leybold* Cyan be- 


? D. p. J. 1887 265 218. 
3? D. p. J. 1889 278 565. 
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stimmt. Die Absorption in den drei Flaschen ist eine 
vollständige, indem sich in der ersten 95 Proc., in der 
zweiten 5 Proc. des Cyans, in der dritten nichts vorfand. — 
Im Rohgase findet sich der Cyangehalt als Cyanammonium ; 
dasselbe ist schon bei 36°C. flüchtig und kann deshalb 
nicht in der heissen Vorlage bleiben, es wird vom Gase 
mit fort gerissen. Nur ein geringer Theil, welcher sich 
mit dem condensirten Wasser niederschlug, bleibt hier in 
Verbindung mit Schwefel als Rhodanammonium, neben viel 
Chlorammonium. Nun löst Cyanammonium wie freie Blau- 
säure Eisen auf und so findet sich im Gaswasser auch 
etwas Ferrocyanammonium. Fast alles Cyan wird in die 
‘ Kühlung getrieben; auch hier setzt sich wenig Cyan ab 
unter Aufnahme von Schwefel zu Schwefeleyanammonium 
und Bildung von wenig Ferrocyan. Das Gas gelangt durch 
Exhaustor und Pelouze-Theerabscheider zu den Scrubbern, 
noch mit dem grössten Theil des Cyangehaltes. Auch hier 
wird merkwürdig wenig Cyan absorbirt, obwohl Cyanam- 
monium in Wasser leicht löslich ist; dieses wird durch die 
Kohlensäure des Gases zersetzt in kohlensaures Ammoniak 
und freie Blausäure, welch letztere mit dem ammoniak- 
freien Gase in die Reinigung wandert. Im Scrubberwasser 
bleibt neben viel kohlensaurem Ammoniak und Schwefel- 
ammonium wenig Rhodan-, Ferrocyan- und Cyanammonium. 
In der Eisenreinigung bleibt der grösste Theil des Cyan- 
wasserstoffes hängen, während noch eine geringe Menge 
in das Behältergas gelangt, zum Theil auch im Uhrwasser 
und Behälterwasser verbleibt. ‘ 

Vor und nach jedem Apparate wurden Cyan-, Am- 
moniak- und Schwefelwasserstoffbestimmungen angestellt, 
welche in den drei folgenden Tabellen verzeichnet sind, 
nebst der procentmässigen Vertheilung in den verschie- 
denen Apparaten: Vergast wurden schottische Woodville, 
englische Silkworth, australische Shale-Boghead nebst wenig 
Saar- und Ruhrkohle, jede Sorte in getrennten Retorten, 
wobei das Gas sich in der Vorlage mischt. 


Cyan im Gase. 


Egs g a 2 g Vertheilung des 
F 4, S P = 233 p Cyanwasserstofles. 
SETS i =e 2|Es sind abgeschieden 
Gasprobe Sres TEL jung 8 
og 2 o> a = eee 
5.5 > elon = in Proc. 


aus der Vorlage 265,9 | 0,217 | 470,5 | 10.0 | 3,76 
nach der Kühlung. 255,9 | 0.209| 452,8] 4,3 | 1,62 
„ dem Scrubber 251,6 | 0,205 | 445,2 | 119,9 145.09 tes 
» 1. Reiniger | 131,7} 0,107} 233,1 | 48,4 |18,20; 2 
. we Os x 83,3| 0,067] 147,4] 21,7 ziel 22 
š pe ae » 61,6 | 0,050] 109,0| 20,4 | 7,67 
im Behältergas . 41,2! 0,083; 72,9| 41,2 |15,50 
Summe 265,9 |100 


* Es sei hier bemerkt, dass in England, wo die Gasindustrie 
am höchsten entwickelt ist, kein Cyan gewonnen wird; die 
Reinigung geschieht dort fast ausschliesslich mit Kalk, ın 
wenigen Fällen noch zuletzt mit Eisenmasse. Der ausgenutzte 
Kalk hält das Cyan als Rhodan, welches neben Kalk und 
Schwefelverbindungen schwierig zu gewinnen ist, ausserdem 
auch nicht in bedeutenden Mengen. Gewonnen wird nur der 
Schwefel, so z.B. wird in den Beckton Works, London, alte 
Eisenmasse auf Schwefelsäure verbrannt. 
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Ammoniak im Gase. 
g NH, in 


100 ebm g Differenz Proc. Differenz 
in der Vorlage . . 396,6 m 
nach der Kühlung . 395,7 oe ace 
» dem Scrubber. 3,8 38 0,96 
„ der Reinigung Spur = ee 
Behiiltergas Spur 
100. 
Schwefelwasserstoff im Gase. 
a nn Proe. Differenz 
in der Vorlage 1,38 
nach der Kühlung . 1,10 We ean 
„ dem Scrubber. 1,05 105 76.09 
A , 1. Reiniger. Spur en a, 
n i aes 5 x — 
100. 


Der Cyangehalt des Gases ist ausser in Gramm und 
Volum-Procent auch noch in einem allgemein bekannten, im 
Handel gehenden Körper, Berlinerblau, angegeben, das ja 
aus dem aus Gas gewonnenen Cyan hergestellt wird. Ge- 
wonnen wird von dem Cyangehalte nur, was in der Reini- 
gung bleibt, hier also 71 Proc., während 29 Proc. im Gas- 
wasser, Uhrwasser, Behälterwasser verloren gehen. Die 
Hauptmenge des Cyans bleibt im ersten Reinigungskasten, 
nämlich 45 Proc., während der zweite noch 18, der dritte 
8 Proc. aufnimmt. Je mehr Kästen mit Reinigungsmasse 
man hinter einander schaltet, um so besser ist die Ge- 
winnung von Cyan; auch wenn Schwefelwasserstoff nicht 
mehr im Gase ist, wird doch Cyan noch herausgenommen. 
Vortheilhaft ist es, einen ersten Kasten sehr lange als 
solchen zu belassen und die übrigen Kästen zu gebrauchen 
wie gewöhnlich; derselbe nimmt dann längere Zeit Cyan 
auf und bekommt einen hohen Gehalt an Berlinerblau. 
Selbstverständlich ist die Gasgeschwindigkeit in den Kästen 
auf die Cyanaufnahme von grösstem Einfluss. — Um also 
auf trockenem Weg eine möglichst hohe Ausbeute aus 
dem noch zur Reinigung gelangenden Cyan zu erzielen, 
sind die wichtigsten Factoren, die ja zum Theil auch für 
Schwefelwasserstoff Gültigkeit haben: Grosse Kästen, also 
geringe Gasgeschwindigkeit, wenigstens 3 oder 4 Kästen 
nach einander geschaltet, längeres Stehenlassen eines ersten 
Kastens nur zur Aufnahme von Cyan. 

Was wird nun aus dem Cyanwasserstoff, welcher in 
die Reinigungsmasse gelangt? Frische, ungebrauchte Masse 
nimmt denselben nicht auf, wohl aber mit Schwefelwasser- 
stoff gesättigte und auch regenerirte Masse. Es bildet sich 
Cyaneisen, welches sich, besonders bei Luftzutritt, in ver- 
schiedene Arten Berlinerblau umwandelt. Es wurde aus 
Cyankali mit Schwefelsäure Blausäure entwickelt und diese 
mit Hilfe von Wasserstoff oder Wassergas 1) in mit Schwefel- 
wasserstoff gesättigte und regenerirte Reinigungsmasse, 
2) in nicht regenerirte Masse geleitet, im zweiten Fall mit 
grösserer Geschwindigkeit als im ersten; die erhaltenen 
Massen hatten nach Verdunsten von überschüssiger Blau- 
säure folgende Zusammensetzung: 


] II 
Wasser. . . . . . 986,17 Proc. 93,42 Proc. 
Berlinerblau (Fe;Cy,;.) 6,57 , 301 , 
Rhodan. Be we a Spur Spur 
Schwefel 15,70, 13.01 , 


Dies sind die Verhältnisse, welche in den Reinigungs- 
kästen herrschen sollten; aber häufig ist die Entfernung 
des Ammoniaks aus dem Gase eine unvollständige, so dass 
auch dieses Gas ın die Masse gelangt. Dieser Fall wurde 
nachgeahmt durch Einleiten von Cyanwasserstoff und Am- 
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moniak in die Versuchsmasse. Es wurden folgende Zahlen 
erhalten: 


Wasser. . . 26,62 Proc. 32,33 Proc. 
Berlinerblau . 1,71 „ 3597 , 
Rhodanammonium * 3,03 , 6,25 , 
Ammoniak 2,05 , 208 , 
Schwefel 24,98 , 18,98 , 


* Rhodan auf Rhodanammonium berechnet. 


Hier überwiegt die Rhodanbildung über die Blaubil- 
dung. Die Gegenwart von Ammoniak hat also zur Folge, 
dass sich mehr Schwefelcyan, weniger Ferrocyan bildet; 
ersteres bleibt beim Verkauf von alten Massen ganz ausser 
Betracht, da dieselben nur nach dem Berlinerblaugehalt 
bezahlt werden. Ungenügende Scrubberung hat also we- 
niger werthvolle Massen zur Folge. 

Als statt Ammoniak Schwefelammonium eingeblasen 
wurde, um den wirklichen Verhältnissen näher zu kommen, 
ergab sich ebenfalls starke Rhodanbildung. Dasselbe zeigte 
sich, als die Masse mit 10 Proc. Eisenvitriol getränkt 
wurde, also von schwach saurer Reaction war. Es lag 
nahe, Massen mit einem Gehalt an fixem Alkali, wie Lux- 
masse, zu versuchen, und auch hier trat Rhodanbildung 
ein, wobei auch der Vorgang noch complicirter wurde. 
Die erhaltene Masse enthielt: 


Wasser . 32,52 Proc. 
Schwefel . 6,39 , 
Berlinerblau . 0,93 - 
Rhodannatrium . 0,73 , 
Cyannatrium ... . 1,113 , 
Klist. Ferrocyannatrium 0.89 , 


Tritt zu solcher Masse noch Ammoniak, so bilden sich 
stark rhodanhaltige Reinigungsmassen von fast gar keinem 
Verkaufswerth. 

Alle Proben zeigten, dass für die Erhöhung des Ber- 
linerblaugehalts und damit des Werths alter Massen die 
günstigste Reaction die neutrale ist. Ammoniak und fixes 
Alkali erniedrigt den Blaugehalt, bildet Rhodan. Es fand 
sich Gelegenheit, in einer Gasanstalt die Einführung eines 
neuen Scrubbersystems zu empfehlen; die Reinigungsmasse 


veränderte sich hierdurch wie folgt: 


auf gleichen 


mit dem alten mit dem nenen W assereechali 
m 


Scrubbersystem Scrubbersystem 


berechnet 
Wasser 19,90 29,44 19,90 
Schwefel . 28,51 29,87 32,40 
Berlinerblau 3,00 5.64 6,23 
Rhodanammonium 5,96 2,92 3,22 
Ammoniak 2,86 0,43 0,47. 


Es folgen noch einige Analysen ausgebrauchter Gas- 
reinigungsmassen, welche ebenfalls die Rhodanzunahme bei 
hohem Ammoniakgehalt zeigen: 


| d P ` @ ` a è È 2o mS 
38 Sa 32 Ser Sa 2 2 
es 308 2% |RSS | 88 =2 
EA 
W asser 24,72 | 29,84 | 16,48 | 26,36 | 26,00 
Schwefel . 27,82 | 29,58 | 28,48 | 28,26 | 25,04 
Berlinerblau 2,70 | 4,86) 4,26} 5,40 | 10,32 
Rhodanammonium * 8,06 | 7,19) 6,58] 2,41] 2,24 
Ammoniak . 2,82| 1,01, 2,84| 0,41) 0,38 


1 Sehr kleine Reinigungskästen, sehr grosse Gasgeschwin- 
digkeit. ? Im Kasten regenerirt. * Sehr grosse Reinigung. 
* Rhodan als Rhodanammonium berechnet. 

Wie aus der früher angegebenen Tabelle ersichtlich, wird 
in diesem Fall nur 71 Proc. des erzeugten Cyans gewonnen, 
und auch das zur Eisenreinigung tretende nicht einmal 
vollständig; Anublauch versucht (D. R. P. Kl. 12 Nr. 41930) 
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das Cyan auf nassem Weg zu gewinnen mittels Durch- 
leiten des Gases durch Natronlauge und Eisenvitriol. Die 
richtige Stelle wäre hierfür noch die Vorlage, allein der 
Theer würde das Eisensalz einhüllen, auch die hohe Tem- 
peratur wie der Ammoniakgehalt eine Rhodanbildung her- 
vorrufen. Demnach muss der Apparat nach dem Scrubbern 
aufgestellt und auf das vorher abgeschiedene Cyan verzichtet 
werden. (Journal für Gasbeleuchtung, 1890 33. 239.) 


Ueber einen violetten Farbstoff aus Gasreinigungs- 
masse oder Leuchtgas; von R. Gasch. 


Verf. schied aus den genannten Substanzen einen 
schönen violetten Farbstoff ab, der wegen seiner Ausgiebig- 
keit und seinem festen Anhaften an Papierfaser Anwen- 
dung finden dürfte. Derselbe wurde schon früher von 
Mahla° aus den Mutterlaugen von Blutlaugensalz aus alten 
Reinigungsmassen hergestellt. Aus Leuchtgas stellt Verf. 
das Violett her, indem man Gas zwischen den Reinigern 
und dem Gasbehältereingange entnimmt und durch alka- 
lische Eisenoxydullösung saugt, in der filtrirten, angesäuerten 
Lösung mit Zinksulfat oder Eisensulfat das Ferrocyan fällt 
und filtrirt. Das Filtrat gibt mit verdünntem Eisenchlorid 
den violetten Farbstoff, bevor die Rhodanreaction eintritt. 
Ist nur wenig Violett vorhanden, so tritt erst die rothe 
Rhodanfarbe ein, die sich später in Violett umsetzt. Der 
Farbstoff ist wasserlöslich, gallertartig und kann mit 
Kochsalz ausgefällt werden. Reichhaltige Gasreinigungs- 
masse extrahirt man mit schwacher Natron- oder stärkerer 
Ammoniaklauge und fällt in derfiltrirten und angesäuerten 
Lauge mit Zinkvitriol oder Eisenvitriol, im Filtrate mit 
Eisenoxydsalzlösung das Violett. Versuche mit dem Violett 
zeigten, dass dasselbe einen rein rothen Farbstoff enthält 
und ein Gemisch von Roth und Blau ist. ° 


Ueber Füllung von Gasmessern mit Chlormagnesium ; 
von W. Leybold. 


Der Inhalt eines Gasmessers mit Trommel aus Britannia- 
metall, der mehrere Jahre in Betrieb gewesen war, wurde 
untersucht; die Lösung hatte, wie vorschriftsmässig, 22° B., 
da das Nachfüllen mit derselben Flüssigkeit geschehen war; 
ein Ammoniakgehalt war nur in Spuren nachzuweisen. 
Aus der Flüssigkeit setzte sich ein schwerer, bräunlicher 
Schlamm ab, bestehend aus Schwefelzink, Schwefeleisen, 
Cyaneisen, Bleioxydhydrat und Zinnoxyd. Es ergab sich, 
dass der Zinkgehalt nicht der Uhr entstammte, sondern 
dem Zinkgefässe, in welchem das geschmolzene Chlormag- 
nesium gelöst und aufbewahrt wurde. Spuren von Schwefel- 
wasserstoff im Gase hatten dasselbe aus der Lösung gefällt, 
ebenso den geringen Eisengehalt, der im festen Chlormag- 
nesium sich findet und in Lösung geht. Ein Theil des 
Eisens war auch durch den Cyangehalt des Gases nieder- 
geschlagen worden. Zinn und Blei dagegen mussten aus 
der Uhr stammen. Die Trommel war unversehrt, dagegen 
das bleierne U-Rohr, sowie der Ablauf aus dem Vorder- 
kasten in den Ueberlaufbehälter angegriffen. Ebenso 
waren die Löthstellen am mittleren Theile der Trommel 
etwas angegriffen; es zeigte sich, dass dieselben nicht mit 
reinem Zinn, sondern mit bleihaltigem Löthzinn gelöthet 
waren. Alle Löthstellen mit reinem Zinn waren unver- 
sehrt. Aus diesem Loth kam Blei und Zinn in den 


* Journal für Gasbeleuchtung, 1889 S. 313. 
€ Journal für Gasbeleuchtung, 1890 S. 304. 
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Schlamm. — Der grösste Feind des Chlormagnesiums ist 
ein bedeutender Ammoniakgehalt des Gases, da sich in 
diesem Falle kohlensaure Magnesia absetzt in den Uhren, 
manchmal in dem Masse, dass man Hände voll heraus- 
nehmen kann. Für Gasanstalten, welche gute Ammoniak- 
reinigung haben, ist dagegen Chlormagnesium sehr zu 
empfehlen. (Journal für Gasbeleuchtung, 1890 Bd. 33 S. 424.) 


Bericht der Lichtmesscommission des deutschen 
Vereins von Gas- und Wasserfachmännern ; 
von S. Schiele. 


Es handelt sich um den Ersatz der Kerzen durch die 
v. Hefner-Alteneck’sche Amylacetatlampe’ und um die 
Festsetzung des Lichtwerthes derselben gegenüber den ver- 
schiedenen Kerzen. Die Commission liess seiner Zeit sechs 
gleiche Photometerbänke bauen, sechs Beobachter stellten 
mehrere Tausend Beobachtungen an, und zwar mit der 
deutschen Vereins-Paraffinkerze, sowie der von den stiidti- 
schen Gasprüfern in London gebrauchten englischen Parla- 
mentswallrathkerze, letztere in einer langen und einer 
kurzen Sorte. Es ergaben sich nun .folgende Zahlen für 
die Leuchtkraft: 


1 deutsche Vereins-Paraftinkerze = 1,224 Hefnerlampen 


1 lange englische Wallrathkerze = 1,145 b 3 
1 kurze = ` = 1,148 N 7 
1 ungetrennt gepriifte englische 

Wallrathkerze . . a = 1,160 h 
1 durchschnittliche englische 

Wallrathkerze. .=1,151 š P 


oder umgekehrt. 
1 Hefnerlampe ist gleich 
0,808 deutsche Vereins-Paraffinkerze, 
0,879 lange englische Wallrathkerze, 


0.875 kurze : ? 
0,862 ungetrennt geprüfte englische Wallrathkerze, 
0,870 durchschnittliche s A 


Danach stellt sich das Verhältniss der deutschen Vereins- 
kerze zur durchschnittlichen englischen Kerze wie 1,065:1. 
Die Flammenhöhe der ersteren betrug 50 mm, der letzteren 
45 mm. Die genannten Zahlen können aber nur als an- 
nähernde betrachtet werden, dasich bei den Einzelmessungen 
Unterschiede in den einzelnen Apparaten zeigten. Ausser 
den Verschiedenheiten, welche die einzelnen Kerzen zeigten, 
fanden sich Fehlerquellen in der Verschiedenheit der Hefner- 
lampen, sowie der Photometerpapiere unter einander. 
Ferner fand sich nach Versuchen von Nichols’, dass die 
Beobachtung mit einem Auge bedeutend genauer ist als 
mit beiden Augen, und es wurde eine dementsprechende 
Vorrichtung am Photometer angebracht. Bei den photo- 
metrischen Messungen zeigte sich, dass das Umdrehen des 
Papieres häufig eine grosse Differenz in den. Ablesungen 
hervorrief. Aus diesem Grunde wurden die vier Schirme, 
welche jedem der sechs Photometer beigegeben sind, einzeln 
geprüft. Statt der Kerze und Hefnerlampe wurde beider- 
seits am Apparate ein Spiegel aufgestellt und hinter dem 
Photometerkopfe eine constantbleibende Flamme angebracht. 
Nun wurde eingestellt wie gewöhnlich, dann der Schirm 
umgedreht und abermals gemessen, jede Seite mit zehn 
Messungen. Aus deren Mittel wurde die Helligkeit be- 
rechnet, sowie die Differenz der gemessenen Leuchtkraft 
rechts und links am Schirme festgestellt. Das Umdrehen 
hatte an den 27 Schirmen eine Differenz der Leuchtkraft 
von 0,09 bis 6,03 Proc. zur Folge; sieben Schirme zeigten 


7 1889 274 * 540. 
8 1889 274 * 542. 
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sich als branchbar, indem die Differenz beim Umdrehen 
unter 2 Proc. lag, 20 als unbrauchbar. Diese Schirme 
waren geliefert von A. Kriiss in Hamburg. Nun wurden 
40 Schirme von S. Elster in Berlin geprüft und 35 als 
brauchbar gefunden, indem die Abweichung zwischen 0 und 
1,94 Proc., im Mittel 0,725 Proc. betrug; nur acht waren 
unbrauchbar. Von weiteren vier Krüss’schen Schirmen 
war einer unbrauchbar, drei hatten Abweichungen von 
0,485 bis 1,94 Proc., im Mittel 0,97 Proc. Alle Papiere 
von Krüss hatten runde Flecken, die Zister’schen theil- 
weise runden Fleck, andere drei Flecken, andere drei wage- 
rechte Streifen, andere einen breiten senkrechten oder 
wagerechten Streifen. 

Die besten Schirme wurden nun ausgelesen und an 
die einzelnen Mitglieder der Commission zum abermaligen 
Vergleiche der Kerzen und der Hefnerlampe geschickt. Die 
Untersuchung der Schirme zeigte auch, dass man als 
oberste Grenze für die Zulassung von solchen unbedenk- 
lich 1 Proc. Abweichung beim Umdrehen verlangen kann. 
Am besten erwiesen sich die Schirme mit drei in der Mitte 
einander parallel gestellten, oben und unten abgerundeten 
Stäbchen; am schlimmsten die Schirme mit einem runden 
Fleck. Drei gleich breite wagerechte Streifen erwiesen sich 
als unbrauchbar, ebenso ein breiter wagerechter Streifen; 
ein solcher, senkrecht gestellt, wurde als sicher und gut 
ablesbar gefunden. Selbst zwei Schirme, aus dem gleichen 
Papier geschnitten, gaben Abweichung von einander. Aus 
allen Versuchen geht hervor, wie nothwendig ein sorg- 
filtiges Herstellen der Schirme ist, besonders für Gas- 
anstalten, in welchen beim Photometriren kein Umdrehen 
des Papieres erfolgt, so dass die Abweichung eine mög- 
lichst geringe wird. 

Statt des üblichen Bunsen’schen Photometerkopfes mit 
Papier wurden auch zwei Apparate von Lummer und 
Brodhun® angewandt. Der erste ergab in drei Versuchs- 
reihen + 0,489, + 0,098, + 2,604 Proc. Abweichung beim 
Umdrehen, der zweite — 1,814 und — 0,283 Proc. in zwei 
Reihen. Jeder Versuch verlangte vier Einstellungen und 
Ablesungen; jeder wurde von mehreren Beobachtern je 
zehnmal gemacht. Zwischen dem völligen Verschwinden 
des hellen und Erscheinen des dunklen Fleckes liegt ein ge- 
wisser Raum, innerhalb dessen der Fleck völlig verschwunden 
bleibt, gerade wie bei vielen Photometerpapieren. Es muss 
also der Anfang des Verschwindens des hellen Fleckes und 
derselbe des dunklen Fleckes festgestellt werden, und zwar 
für die rechte und linke Beobachtung. Das Mittel aus 
den vier Messungen gibt den richtigen Stand. Ein dritter 
Photometerkopf gab nach den Messungen von sechs Beob- 
achtern 2,15 Proc. Abweichung zwischen rechts und links. 

Es wurden nun mit dem gleichen Schirme die sechs 
zu den Photometern gehörigen Hefnerlampen gegen die 
von der Physikalisch-technischen Reichsanstalt benutzte 
und als beste befundene Hefnerlampe Nr. 216 verglichen 
und dieselbe zu 0,987, 0,993, 0,993, 0,965, 1,016, 0,981 
befunden, so dass also Abweichungen von -+ 1,6 bis 
— 3,9 Proc. vorkamen. Alle Messungen wurden von 
drei Beobachtern angestellt. Eine von Siemens hergestellte 
Hefnerlampe wurde mit einer solchen von Krüss herge- 
stellten mit dünnem Dochtröhrchen verglichen und letztere 
um 2,9 Proc. höher in der Helligkeit gefunden, ebenso 


? 1889 272 * 179. 
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letztere mit der früher von Kriiss hergestellten Hefner- 
lampe, zum Vereinsphotometer Nr. 4 gehörig, erstere um 
1,6 Proc. höher gefunden. Verschiedene Siemens’sche und 
Krüss’sche Lampen kamen noch zum Vergleiche unter ein- 
ander und gegen die Lampe der Reichsanstalt; es ergaben 
sich Abweichungen bis zu + 8,9 Proc. und — 5,2 Proc. 

Verf. entwickelt aus drei Versuchsreihen, an welchen 
alle Mitglieder der Kerzencommission Theil genommen hatten, 
den persönlichen Fehler; derselbe sollte bei den einzelnen 
Beobachtern stets nach derselben Richtung hin liegen, 
leider ist dies aber nicht der Fall. Die Mittelzahlen aus 
den drei Reihen liegen von — 1,98 bis + 1,71 Proc. Im 
Mittel aller Einzelmessungen hebt sich der Fehler fast 
genau auf, wahrscheinlich zufällig. 

Aus allen neueren Messungen ergab sich: 


1 Vereinskerze 1,223 Hefnerlampe 


0,818 , = , 
1 englische Kerze == 1,129 . 
0,886 , ; n a Sed B 


Die schliesslich angenommenen Anträge des Verf. ent- 
halten den Vorschlag, die Amylacetatlampe künftig „Hefner- 
licht“ zu nennen und das Verhältniss der Leuchtkraft der 
Hefnerlampe, wie im Journal für Gasbeleuchtung, 1884 S. 741°, 
beschrieben, bei 40 mm Flammenböhe zu der Vereinskerze 
wie 1: 1,20 festzusetzen, mit einer Abweichung von + 0,05. 
(Journal für Gasbeleuchtung, 1890 S. 33.) 

(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Hochofenschlacken und deren Ver- 
werthung. 
(Schluss des Berichtes S. 41 d. Bd.) 


Unabhängig von der Publication von James Grosclaude 
(vergl. 1890 275 433 bis 445) erschien eine andere aus- 
führliche Arbeit über Schlackencement in den Annales des 
_ mines, XVI S. 158 bis 207. — Ueber die Veränderung, welche 
die Schlacke durch Abschrecken mit Wasser erleidet, hat 
sich Tetmajer ausgesprochen. Er schreibt dem Einflusse 
des Wassers eine dissociirende Wirkung auf die Moleküle 
der geschmolzenen Schlacke zu. (Vergl. 1886 261 532.) 
Anderer Ansicht ist Le Chatelier: 

Die granulirten Schlacken halten die ganze Krystalli- 
sationswärme, welche bei den in Kuchen gegossenen 
Schlacken während der Krystallisation frei wird, zurück. 
Diesem Umstande ist es zuzuschreiben, dass die einfachen 
oder zusammengesetzten Theilchen, aus denen sie bestehen, 
mehr Neigung haben, sich entweder unter einander oder 
mit dem Zusatzkalke bei Gegenwart von Wasser zu ver- 
binden, als die Theilchen der krystallisirten Schlacke. Der 
Unterschied der beiden Schlacken liegt eben darin, dass 
die granulirte mehr disponible Energie besitzt als die 
krystallisirte. 

Die calorimetrischen Versuche bestätigen vollständig 
diese Voraussetzung. Verf. hat bedeutende Unterschiede in 
der Lösungswärme krystallisirter und granulirter Schlacke 
gefunden und theilt die Versuche, welche mit einer Schlacke 
von der Formel 2810,, Al,O,, 4 CaO ausgeführt wurden, 
mit. Berechnet man die Lösungswärme der einzelnen Be- 
standtheile in verdünnter Salzsäure (die Hydratisations- 
wärme des Aluminiumoxydes hat der Autor nicht in Rech- 
nung gezogen); so erhält man für 1 g Schlacke 510 Calorien. 


10 1884 252 474. 
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Bei der Lösung von langsam erkalteter Schlacke dieser 
Zusammensetzung werden 301, bei der Lösung der granu- 
lirten 420 Calorien frei. Die Differenz ergibt als Bildungs- 
wärme der letzteren 90 kleine Calorien, als Bildungswärme 
der ersteren 209 Calorien für 1 g Substanz. Je schneller die 
Abkühlung, um so besser eignet sich die Schlacke für die 
Cementerzeugung. — Syrupöse oder halb erstarrte Schlacken 
liefern, selbst wenn sie abgeschreckt werden, schlechte 
‘emente, da die Krystallisation bereits begonnen hat. 
Die mikroskopische Untersuchung dünner Schliffe zeigte 
bei krystallisirten sauren Schlacken Anhäufungen von läng- 
lichen, parallel gelagerten Kryställchen; bei basischeren 
Schlacken sind die Dimensionen derselben kleiner. Bei 
Betrachtung saurer granulirter Schlacken erscheint das 
Gesichtsfeld bei gekreuzten Nicols dunkel, ein Beweis 
ziemlich vollständiger Verglasung, während die basischen 
Schlacken meist von glänzenden Kryställchen durchsetzt sind. 
Ueber die Zusammensetzung der für die Cementge- 
winnung geeigneten Schlacke hat Tetmajer eingehende 
Versuche angestellt (vergl. 1890 275 435 und 1886 260 
982). Um Irrthümer, welche durch vergleichende Prüfung 
von Schlacken verschiedener Herkuntt entstehen können, 
unmöglich zu machen, hat Verf. aus einer Mischung von 
weissem Marmor, geglühter Thonerde und gepulvertem 
Quarz die Schlacken folgender Formeln hergestellt: 


Nr. 1 2 SiO, 0,25 A1,O, 2,25 CaO 
2 2, 050 , 2°50. 
"3 2? 100° 30° 
"4 2? Oog”? 325 
"502.050. 350 ? 
"62° 100 ? 4.00 . 


Ferner wurden die Schlacken 
Nr. 7 SiO, = 88 Proc. und Nr. 8 SiO, =28 Proc. 


AlO, — 10 n Al,O, = 19,5 s 
Ca0 = 46 , CaO = 45 
Nr. 7 von Bilbao und Nr. 8 von Marnaval einer 


Untersuchung unterzogen. 

Die Schlacken wurden unter miglichst gleichen Be- 
dingungen granulirt und in derselben Kugelmiihle ge- 
mahlen. Jede Schlacke diente zur Herstellung von drei 
Cementen, nämlich: 

1) der Cemente A, mit so viel Zusatzkalk, als die 
Formel m (SiO, CaQ) + n (Al,O, 3Ca0) erfordert, deren 
Verhalten wohl der Prüfung werth erschien, obgleich die 
Cemente der Industrie nicht mehr Kalkzusatz erhalten; 

2) der Cemente C mit 50 Thl. gelöschtem Kalk auf 
100 Thi. Schlacke; 

3) der Cemente B mit Kalkmengen, die durch das 
arithmetische Mittel aus den Quantitäten von Zusatzkalk 
der beiden anderen Cemente bestimmt wurden. 

Demnach ergaben sich folgende Verhältnisse von Kalk 
und Schlacke: 

Kalk auf 100 Theile Schlacke. 


Nr.8 


Nr.1|Nr.2|Nr.3 | Nr.4 | Nr. 5 


Cement Nr. 6 | Nr. 7 


In einigen Fällen wurden noch die Cemente D her- 
gestellt unter Verwendung von hydraulischem Kalke von 
St. Astier. 
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Die so dargestellten Cemente wurden auf Druckfestig- 
keit geprüft unter Anwendung des Apparates von Le Cha- 
telier (die cylindrischen Probekörper hatten 8cm Durchmesser 
und 3 cm Höhe und wurden aus Mörtel 1 Cement : 3 Sand 
unter Zusatz von 11 Gewichtsproc. (des trockenen Mörtels) 
Wasser hergestellt. Der Verf. hat die Probekörper nicht 
nach dem üblichen Verfahren, sondern nur leicht mit der 
Kelle bearbeitet, und daher zum Vergleich auch die Festig- 
keit des Portlandcementes von Boulogne in gleicher Weise 
bestimmt. Die energische Behandlungsweise der Cemente 
nach der Vorschrift des cahier des charges hätte etwa die 
dreifache Festigkeit ergeben, noch grössere Festigkeit aber 
die Prüfung nach dem deutschen Verfahren. 

Alle Probekörper wurden 24 Stunden in der Form 
belassen, und hierauf 


1 Tage | 

28 , in kaltem Wasser; ferner 

100 , | 

100 , in kaltem Wasser, 48 Stunden im Trockenschrank, 
T „ in heissem Wasser, 

100 , an feuchter Luft liegen gelassen. 


Die Cemente A, B und C der Schlacke Nr. 1 wurden 
nach 24stündiger und selbst nach 4tägiger Luftlagerung 
in Wasser gebracht und zerfielen sofort. In Ueberein- 
stimmung mit den Angaben von Tetmajer ersieht man 
durch Vergleichen der Cemente 1 und 4, dann 2, 7 und 5, 
endlich 3, 8 und 6 den begünstigenden Einfluss des wach- 
senden Kalkgehaltes der Schlacke auf die hydraulischen 
Eigenschaften der Cemente. 

Auch durch zunehmenden Thonerdegehalt werden die 
hydraulischen Eigenschaften der Cemente erhöht. Der 
Vergleich der Serien 1, 2, 3, dann 7 und 8, ferner 4, 5, 6 
und endlich 3, 4 lässt sich deutlich erkennen. Entgegen 
früheren Beobachtungen behauptet Verf., dass der höhere 
Thonerdegehalt ein Rissigwerden der Mörtel nicht unbe- 
dingt zur Folge habe, dass im Gegentheil die thonerde- 
reicheren Cemente auch die besseren seien. 

Die grössere Neigung der Schlackencemente, Risse zu 
bilden, ist nach Ansicht des Verf. dem Umstande zuzu- 
schreiben, dass dieselben mehr Schwefel ! enthalten als die 
Portlandcemente; dieser anfangs als Kalksulfid in der 
Schlacke enthalten, oxydirt sich an der Luft zu Sulfat 
und wirkt dann ebenso wie Gyps. Die Behandlung der 
Schlacke mit Kohlensäure, um einen Theil des Schwefels 
zu entfernen, hält Verf. für nachtheilig, da die Kohlen- 
säure, seiner Ansicht nach, einen Theil des wirksamen 
Kalkes absättigt. 

Der Zusatz von hydraulischem Kalk scheint keinen 
besonderen Vortheil zu bieten nach den Versuchen des 
Verf. Selbst ein schnelleres Abbinden scheint derselbe nur 
ausnahmsweise zu bewirken. Die Bindezeiten der reinen 


Cemente (mit 35 Proc. H,O) waren: 


Schlacken 


Cemente Nr. 2 | Nr. 3|Nr. 4 |Nr. 5 | Nr. 6 | Nr. 7 | Nr. 8 


J a v > 


! Verf. hat mit schwefelfreien Materialien gearbeitet. 
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Die Quantität des zugesetzten Kalkhydrates ist be- 
greiflicher Weise von bedeutendem Einfluss auf die Er- 
härtung. Ein Kalkzusatz, welcher der Formel m (SiO,, CaO) 
+n(Al,0,,3Ca0) entspricht, ist für die Erhärtung nur 
bei den minderwerthigen Schlacken vortheilhaft; für die 
besseren Schlacken ist ein Zusatz von 50 Proc. CaO etwas 
zu hoch; es scheint, dass die richtige Menge Kalk gerade 
in der Mitte dieser beiden Extreme liegt. Die Beobach- 
tungen des Verf. bestätigen auch die Bemerkung Tetmajer’s, 
dass man um so mehr Kalk zusetzen müsse, je thon- 
erdereicher die Schlacke ist, sie stimmen auch mit den 
Angaben überein, dass in Choindez 40 bis 45 Proc. Kalk, 
in Donjeux 40, in Cleveland 33 Proc. Kalk der Schlacke 
zugesetzt werden. 

Von den bemerkenswerthen Eigenschaften der Schlacken- 
cemente ist besonders die abweichende Zusammensetzung 
der fertigen Producte von der chemischen Zusammen- 
setzung der Portlandcemente zu erwähnen. Während die 
Portlandcemente sich in den hier angegebenen Grenzen 
bewegen, 


SiO, 21,70 bis 25,40 
Al,0, 748 „ 6,65 
Fe,0, 8,57 „ 2,75 
CaO 65,54 ,, 61,60 
MgO 0,90 ,, 1,08 
SO, 197 ,, 1,94, 


enthalten die Cemente von Choindez bloss 54 Kalk, 19,5 SiO, 
und 17,5 Al,O,; die von Braunschweig 49,7 CaO, 25,56 SiO,, 
11,2 Al,O,, endlich die von Donjeux und Saulnes die in 
der Tabelle angegebenen Mengen von Kieselsäure, Kalk 
und Thonerde. 


Cemente von Donjeux 
Von 


Saulnes ! 


Kieselsäurehydrat . 0,25 e 0,25 i 

SiOx . 23,85 24,85 24,55 22,45 
Alô, 13,95 12,10 14,05 13,95 
FeO; . ... . 1,10 3,85 1,85 3,30 
CaO . <2 & 4) a; 51,40 49,20 49,25 51,10 
MgO. ae 1,95 1,75 1,60 1,35 
SO, . 0,45 1,35 0,60 0,35 
Ga E a t E 1,30 r a 

Glühverlust 7,05 8,65 1,15 7,00 


1 Die Fabrik wurde von den Herren Raty und Comp. vor 
einigen Jahren eingerichtet, nachdem 1883 der Versuch, Cement 
aus gegossener Schlacke darzustellen, gescheitert war. Die Pro- 
duction beläuftsich auf etwa 100 Millionen Kilo fertigen Cementes. 


Man ersieht, dass die Schlackencemente im Allgemeinen 
mehr Kieselsäure und Thonerde und weniger Kalk ent- 
halten, als die Portlandcemente. 

Die Schlackencemente binden im Allgemeinen langsam 
ab, doch hat man durch passende Zusätze die Dauer des 
Abbindens namentlich in Donjeux sehr zu kürzen verstanden. 

Bezüglich der Anwendung der Schlackencemente ist 
zu bemerken, dass dieselben einen hohen Grad von Feuch- 
tigkeit bedürfen, um ihre volle Festigkeit zu erlangen. 
Bei Mauerwerken, die häufig den Sonnenstrahlen, der Ab- 
wechslung von Nässe und Trockenheit ausgesetzt sind, ist 
dieses Erzeugniss wenig zu empfehlen, nicht nur wegen 
der zu schnellen Verdunstung von Wasser, an dessen Ver- 
weilen die Festigkeitszunahme geknüpft ist, sondern auch 
wegen der damit verbundenen Contraction der Massen- 
theilchen, die Schwindrisse zur Folge hat. Schwindrisse 
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werden auch begünstigt durch Glätten der Mörtelober- 
fläche, ebenso durch Anwerfen von reiner Cementmasse 
auf dem Mörtelverputz, während durch Rauhmachen der 
Oberfläche die Gefahr der Schwindrissigkeit bedeutend her- 
abgesetzt wird. Ein weiterer Uebelstand der besprochenen 
Cemente ist der, dass dieselben nach dem Erhärten der 
Abnützung nicht so grossen Widerstand entgegensetzen, 
wie die Portlandcemente. Immerhin kann man recht dauer- 
hafte Platten aus Schlackencement herstellen, wenn man 
ihn mit 1 bis 2 Theilen Sand mischt und durch passende 
Behandlung vor Schwindrissigkeit schützt. Man mischt die 
Masse mit möglichst wenig Wasser und stampft dieselbe mit 
einem eisenbeschlagenen Stössel fest. Magere Mischungen 
widerstehen weit weniger gut der Abnützung. 

Die Schlackencemente sollen wenig empfindlich sein 
gegen Frost (vergl. die Ansicht von Tetmajer 1886 261 
532) besonders dann, wenn man sie nach dem Abbinden 
der Kälte aussetzt. Ferner bewahren sie ihre hydraulischen 
Eigenschaften beim Aufbewahren, ohne etwas davon einzu- 
biissen. Ein Cement, der in einem Papiersack 15 Monate 
hindurch allen möglichen Einflüssen der Atmosphäre aus- 
gesetzt war, war fast ganz unverändert geblieben. 

Bosse hat angerathen, folgende Mengen Anmachwasser 
zuzusetzen : 


21,0 Proc. d. Gew. d. Cements für Mörtel aus reinem Cement 
268 p m n p k = . „ 1Cement:1Sand 
32,6 9 7? 79 9 79 79 ” 53 1 39 | 2 29 
370 Son Sy noy = . a. ee. 3. 


Für die reinen Cemente ist dies etwas wenig. Das 
Laboratorium der Ecole des ponts et chaussées hat 26 Proc. 
als diejenige Menge bezeichnet, die mit einem Cement von 
Saulnes eine Masse von guter Consistenz gibt. Tetmajer 
gibt 25 Proc. an; allerdings handelt es sich hier um 
Laboratoriumsversuche. 

Zur Entschwefelung von Hochofenschlacken schligt A. D. 
Elbers (Engineering and Mining Journal, 1889 S. 522) vor, die 
flüssige Schlacke in Drehbirnen zu bringen und hier mit 
Hilfe verschiedener Stoffe zu entschwefeln. Die Wärme, 
welche zur Flüssighaltung der Schlacke nothwendig ist, 
soll durch die Oxydation des Schwefels geliefert werden, 
auch kann man den Schmelzpunkt der Schlacke durch 
Zusatz billiger Flussmittel bedeutend herabsetzen. — Als 
Nachtheile des Schwefelgehaltes werden hervorgehoben, 
dass die Sulfide in Folge ihres niedrigen Erstarrungspunktes 
im Verhältniss zu dem der Silicate ungesunde Güsse be- 
dingen, die sehr brüchig sind. Diese Nachtheile werden 
behoben, wenn man für diesen Zweck entschwefelte Schlacke 
nimmt. In diesem Zustande ist die Schlacke viel dehn- 
barer und plastischer und liefert gute Güsse. (Einen ge- 
ringeren Zusammenhalt der Masse konnte Referent auch 
beim Einbringen von Sulfiden in Glas beobachten.) 

Zur Zerkleinerung von Thomasschlacken empfiehlt Je- 
nisch eine Cylinder-Kugelfallmühle (Berg- und Hütten- 
mannische Zeitung, 1889 S. 150. 

Th. Ch. Hutchinson leitet zur Vorbereitung von Hoch- 
ofenschlacke für die Herstellung von Schlackencement die 
flüssige Schlacke langsam in wenig Wasser und schöpft 
dieselbe noch warm heraus. (Englisches Patent 1887 
Nr. 13539.) 

Zur Zerkleinerung und Aufschliessung der basischen 
Schlacke wird dieselbe nach E. Meyer (D.R.P. Nr. 47984) 
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in erhitztem Zustande mit Kaliumsulfat oder auch Pyro- 
sulfat vermischt und nach dem Erkalten vermahlen. 

Le Chatelier bespricht die Einführung von Schlacken- 
cement in Frankreich; die Arbeit enthält nichts Neues. 
Henry war der erste, der Schlackencement in Frankreich 
erzeugte, nachdem andere Länder dasselbe bereits producirt 
hatten. (Bulletin de la société d’encouragement 1890 S. 26.) 

Dr. R. Zsigmondy. 


E. Bouty’s Versuche über das Verhalten des Glimmers 
in den Condensatoren. 


Man hat häufig die Bückstandsentladungen der Conden- 
satoren daraus erklärt, dass die beiden entgegengesetzten 
Elektricitäten mehr oder weniger tief in das Dielektrikum ein- 
drängen. Wäre dem so, dann müssten bei sehr dünnem Di- 
elektrikum sich die beiden eindringenden Elektricitiiten ver- 
einigen und ein Strom von unveränderlicher Stärke # durch 
den Condensator gehen; es wäre dann so, als wenn das Dielektri- 
kum durch einen sehr grossen zwar, aber genau bestimmten 
Widerstand 7 ginge. 

E. Bouty hat nun nach den Comptes rendus, Bd. 110 S. 846, 
in den Stromkreis eines Glimmercondensators (Mikrofarad) einen 
an sich sehr beträchtlichen, dem zu bestimmenden Wider- 
stande * gegenüber immer noch sehr kleinen Graphitwider- 
stand R (200 bis 400 Megohm) eingeschaltet, mittels eines Lipp- 
mann'schen Capillarelektrometers den Spannungsunterschied i R 
an den Enden dieses Widerstandes gemessen, daraus ¢ herge- 
leitet und 7 aus der Formel 1) = E:(R-+r) berechnet. 
E wurde zwischen 1 und 20 Daniell-Elementen gewechselt. 

Folgende Beobachtung liefert eine werthvolle Priifung der 
Messungen. Die gewöhnlichen Mikrofarad sind aus einer An- 
zahl getrennter Condensatoren zusammengestellt, die sich so 
verbinden lassen, dass man eine Capacitiit von beliebig vielen 
Zehntel-Mikrofarad bekommt. Macht man den Versuch mit 
einem dieser Condensatoren von der elektromagnetischen Ca- 

acität c und ist A die dielektrische Constante des Glimmers, 
die belegte Fläche, e die Dicke, p der specifische Widerstand 
des Dielektrikums, » endlich das Verhältniss der elektromag- 
netischen und elektrostatischen Einheiten, so hat man: 
II) e=KS:4ren? und Ill) r=s(e:S), 
folglich: IV) er = Kp:4rn”. 

Die rechte Seite ın IV) enthält nur Constanten; der durch 
T) gegebene Widerstand r muss daher umgekehrt proportional ce 
sein — wohlverstanden innerhalb desselben Mikrofarads, für 
welches Material von demselben Ursprunge verwendet worden ist. 

Die Versuche ergaben nun Folgendes: Die Stürke # des 
anfänglich immer ziemlich beträchtlichen Stromes sank reissend 
schnell und blieb am Ende von zwei Stunden, z. B. wenn die 
Isolirung des Stromkreises möglichst vollkommen war, auf einem 
sehr kleinen Werthe stehen, der von da an unveränderlich war. 
Mit einem neuen, von Carpentier gelieferten Mikrofarad und 
einer elektromotorischen Kraft von ungeführ 11 Volt fand man 
als Grenzwerth # = 1,59 X 10-11 Ampere. 

Als dann der bleibende Zustand hergestellt war, schloss 
man nach einander die Unterabtheilungen 0,2, dann noch 0,2 
und endlich 0.5, so dass die Capacität auf 0,1 des ursprünglichen 
Werthes herabgebracht war. Die Stärke i, welche man nach I) 
und IV) merklich durch 10 getheilt hätte finden sollen, blieb un- 
veränderlich bis auf 1:45 ihres Werthes, d. h. bis auf die von 
dem verwendeten Elektrometer unter diesen Verhältnissen ge- 
stattete Genauigkeitsgrenze. 

Der beobachtete Rückstandsstrom í darf also nicht dem 
Eindringen der Elektricität in das Dielektrikum zugeschrieben 
werden; er rührt nur von der Unvollkommenheit der Isolirung 
der verschiedenen Theile des Stromkreises und des Mikrofarads 
selbst her. 

Diese Beobachtung ist entscheidend; weil man unter den 
vorliegenden Verhältnissen einen Strom von 

(1,59 » 10-11) : 45 = 3,5 X 10-13 Ampere 
schätzen konnte, so ist der Strom, welcher beständig durch 
das Dielektrikum aus den Abtheilungen 0,2, 0,2 und 0,5 
(0.9 Mikrofarad) des Condensators ging und dessen Vorhanden- 
sein man nicht nachweisen konnte, sicher unter diesem Werthe 
gewesen, und nach IV) erhält man Ag > 3,19 X 1020 Ohm. 

J. Curie hat früher schon durch ganz gleiche Versuche den 
Werth für den Glimmer zwischen 4 und 8 gefunden. Nähme 
man K = 10, so erhielte man immer noch p > 3,19 X 1019 Ohm; 
das wäre aber der Widerstand einer Quecksilbersäule von 
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1 qmm Querschnitt und einer Länge. zu deren Durchlaufen das 
Licht im luftleeren Raume über 3000 Jahre brauchen würde. 

Man muss also annehmen, dass bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur und für Spannungsunterschiede von 1 bis 20 Volt ein 
dünnes Glimmerblatt dem stetigen Durchgange der Elektricität 
in seiner Dicke ein uniibersteigliches Hinderniss entgegensetzt. 
Die Erscheinung der Rückstandsentladungen, welchen der ver- 
hältnissmässig starke Strom entspricht, den man noch mehrere 
Minuten noch der Ladung antrifft, scheint nicht von einem wirk- 
lichen Eindringen der Elektricität in das Dielektrikum abzu- 
hängen, sondern vielmehr von einem fortschreitenden Wachsen 
der dielektrischen Constante. Diese Erscheinungen sind neben 
die in festen Leitern auftretenden Aenderungen der elektrischen 
Ströme und die elastische Nachwirkung zu stellen. 


T. Wilms’ verbessertes Leclanche-Element. 


Nach seinem englischen Patente Nr. 6410 vom 9. April 1890 
gibt 7. Wilms in Hamburg der Kohle in galvanischen Elementen 
eine grössere Fläche, indem er entweder sie in Form eines hohlen 
parallelepipedischen Körpers verwendet, oder sie mit Längsfurchen 
versieht. 

Auf der Aussenseite werden in sie scheidenförmige Behälter 
eingelegt, welche mit nicht erhitztem Mangan gefüllt sind. 
Auch der Zinkstab steht in einer Furche der Kohle und ist 
gegen sie durch einen Nichtleiter isolirt. Die Scheiden sind in 
Berührung mit der Luft und mit der Lösung, damit der sich 
ausscheidende Wasserstoff mit beständig sich erneuerndem Sauer- 
stoff in Berührung gebracht und so die elektromotorische Kraft 
erhöht wird. 


S. ©. ©. Currie’s Elektrieitätszähler. 


Der Elektriker der United Electric Improvement Company 
in Philadelphia, S. C. C. Currie, hat einen Elektricitätszähler 
angegeben, bei welchem die in einer gewissen Zeit durchge- 
gangene Elektricitätsmenge mittels der in ein Gefäss überge- 
flossenen Fliissigkeitsmenge bestimmt wird. Die Flüssigkeit, 
z. B. angesäuertes Wasser, befindet sich in einem entsprechend 

ossen Gefässe; auf ihr schwimmt ein Schiffchen, worauf ein 
olenoid sowie die Stütze für den Hebel, welcher an dem einen 
Arme den Solenoidkern trägt, und die Scala für den Zeiger am 
Hebel angebracht ist. 

Der Hebel trägt ferner am Ende einen Heber mit zwei 
gleichlangen Schenkeln, welcher mit dem Ende des einen 
Schenkels in die Flüssigkeit eintaucht, während der andere 
Schenkel in das die überfliessende Wassermenge aufnehmende 
Gefäss hineinragt; die Bohrung des Hebers ist so fein, dass zu- 
folge der Capillarwirkung die Flüssigkeit am Ausfliessen ver- 
hindert wird, sowohl wenn der Heber ganz aus der Flüssigkeit 
herausgehoben wird, als auch wenn er ein wenig in sie eintaucht. 
Mittels eines Gegengewichtes wird nun der Hebel so eingestellt, 
dass der Heber etwa 8 mm unter den Flüssigkeitsspiegel hinab- 
reicht, er also gar nicht über den Spiegel zu kommen braucht. 

Zieht dann das Solenoid den Kern in sich hinein, so beginnt 
der Heber zu fliessen; das Hineinziehen ist aber nicht propor- 
tional der Stromstärke, welche zugleich an der Scala abgelesen 
werden kann, und deshalb ist an dem den Kern und den Heber 
tragenden Hebelarme noch ein Schwimmer angebracht, dessen 
Querschnitt wechselt und so gewählt ist, dass der Widerstand, 
den er beim Verdrängen der Flüssigkeit dem Niedergehen ent- 
gegenstellt, bei den verschiedenen Eintauchtiefen diesen Tiefen 
so angepasst ist, dass die Eintauchung und die ausfliessende 
Flissigkeitsmenge genau der Stromstärke im Solenoid propor- 
tional ist. Die Stromzuführung zum Solenoid vermitteln in 
Quecksilbernipfchen tauchende Drähte i, sie wird daher beim 
Niedergehen des Schiffchens nicht unterbrochen, sofern nicht 
etwa durch ein Versehen oder einen Zufall das Schittchen unter 
eine bestimmte Grenze herabgeht. 


Bicher-Anzeigen. | 


Mittheilungen der Anstalt zur Priifung von Bau- 
materialien am eidgen. Polytechnicum in Ziirich. 

4. Heft: Methoden und Resultate der Priifung der 

Festigkeitsverhältnisse des Eisens und anderer 

Metalle von L. Tetmajer. Selbstverlag der Eidgen. 

Festigkeitsanstalt Zürich. 302 S. mit 16 photolitho- 

graphirten Tafeln. 

Die von Privaten verlangten Festigkeitsbestimmungen bilden 
die Grundlage des vorstehenden Bandes; die Untersuchungen 
wurden auf Betreiben des Verfassers und unter Beihilfe der 
Anstalt und der Auftraggeber dahin erweitert, dasa jede der- 


Heft 3. 


selben als eine methodische und abgeschlossene Arbeit von 
wissenschaftlichem Werthe erscheint. 

Der erste Abschnitt (S. 1—226) enthält Untersuchungen an 
den Erzeugnissen der Eisenwerke de Wendel und Co. und er- 
streckt sich auf alle Fragen, welche Einfluss auf die Verwen- 
dung der betreffenden Eisensorten (Rund-, Stab-, Universal- und 
Formeisen und Constructionsbleche) haben; auch genietete Voll- 
wandträger werden in den Kreis der Untersuchung gezogen. — 
Der zweite Abschnitt (S. 227—271) enthält die Untersuchung 
der Qualität und Festigkeitsverhältnisse der Drahtseile der 
schweizerischen Drahtseilbahnen. Die beiden letzten Abschnitte 
handeln von den Ergebnissen der Prüfung der Festigkeit der 
Gurtlamellenstösse (S. 275—284) und über: Einfluss und Grösse 
der Querschnittsflächen auf den Ausfall der Zerreissproben 
(S. 285—303). — Die Endergebnisse sind, wo es erforderlich 
schien, übersichtlich zusammengestellt. Eine werthvolle Bei- 
gabe bilden die 16 photolithographirten Tafeln, welche die 
Probestücke in zuverlässiger Weise zur Anschauung bringen 

Die Arbeit Tetmajer's verdient alle Anerkennung und die 
weiteste Verbreitung. | 


Der technische Verein und die Bestrebungen für das 
Wohl der gewerblichen Arbeiter zu Augsburg von 
Prof. £. v. Hoyer. Sonderabdruck aus dem Bayer. 
Industrie- und Gewerbeblatt, 1889 Nr. 52. München. 
Universitäts-Buchdruckerei C. Wolf und Sohn. 


Die sehr lesenswerthe Schrift erstattet eingehenden Bericht 
über die von den Fabrikanten Augsburgs bezieh. dem tech- 
nischen Verein veranlassten Vorschriften und Sicherungsvor- 
richtungen gegen Unfälle der Arbeiter und über die zu Gunsten 
letzterer errichteten Wohlfahrtsanstalten, der Krankenkassen, 
der Wohnungseinrichtungen u. dgl. 

Es ist angezeigt, gegenüber der socialen Erregung unserer 
Zeit, darauf hinzuweisen, dass hier, wie an so vielen anderen 
Industrieorten, weit vor Erlass der betreffenden Reichsgesetze 
die Unternehmer aus eigenen Antriebe die Wohlfahrtseinrich- 
tungen ins Werk gesetzt haben, und zwar meistens in aus- 
gedehnterem Masse, als sie jetzt gesetzlich verpflichtet: sind. 


Bechhold’s Handlexikon der Naturwissenschaften und 
Medicin, bearbeitet von Velde, Schauf, Liwenthal und 
Bechhold. Frankfurt a. M. Bechbold. 1. Lieferung. 
S.1 bis 64. 80 Pf. 


Das Werk soll 10 Lieferungen zu 80 Pf. umfassen und nach 
dem Vorwort die gesammte Natur- und Heilwissenschaft um- 
fassen und sowohl dem gebildeten Laien, als auch dem Gelehrten 
ausserhalb dessen Fachwissenschaft Auskunft ertheilen. Die vor- 
liegende 1. Lieferung geht bis Aussatz. Da die behandelten 
Stoffe von grossem allgemeinem Interesse sind, so wird das vor- 
liegende, kurzgefasste Hilfsmittel gewiss vielen ein erwünschter 
Rathgeber und Führer durch den Urwald von nöthigen und 
überflüssigen Fremdwörtern werden. 


Preisausschreiben. 


Der „Deutsche Verein für öffentliche Gesundheitspflege und 
der „Verein zur Förderung des Wohles der Arbeiter, Concordia‘: 
haben beschlossen, zwei Preise auszusetzen, und zwar: 
‚Einen Preis von 1000 Mark für die beste Construction eines 
In Arbeiterwohnungen zu verwendenden Zimmerkochofens. 

Der Ofen soll so eingerichtet sein, dass Arbeiterfamilien 
innerhalb ihres Wohnzimmers Speisen zubereiten können, ohne 
dass Wasserdampf, Koch- und Heizgase in die Zimmerluft 
treten, und die Temperatur in einer der Gesundheit nach- 
theiligen Weise gesteigert wird. Der Musterofen ist in natura 
einzusenden und durch Zeichnungen, Beschreibung u. s. w. zu 
erläutern. 


Einen Preis von 500 Mark für die beste Arbeit über Lüftung 
von Arbeiterwohnungen. Die Arbeit soll eine Zusammenstellung 
von Zeichnungen und Beschreibungen derjenigen Lüftungsein- 
richtungen bringen, welche für Arbeiterwohnungen besonders 
geeignet erscheinen. 


Die näheren Bedingungen für beide Preisaufgaben sind 


durch Dr. Spiess, Frankfurt a. M., 24 neue Mainzerstrasse, zu 
beziehen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlaysgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Stuttgart, 23, Januar 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Jahrg. 72, Bd. 279, Heft 4. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte & 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für W N 


Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. KSCT 


Vielfache Bohrmaschinen. 
Mit Abbildungen. 

Maschinen, mit einer grösseren Anzahl Bohrspindeln 
ausgerüstet, können, wenn für bestimmte Arbeitsvorrich- 
tungen oder für einen ganz bestimmten Zweck besonders 
eingerichtet, entschieden vortheilhaft sein. Sollen aber solche 

Fig. 6. 
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Fig. 3. 
Zaun’s Bohrwerk (Fig. 1 bis 6). 


Maschinen für verschiedene Arbeiten zugleich gebrauchs- 
fähig gemacht werden, so werden dieselben entweder zu 


verwickelt in der Gesammtheit oder unvollkommen im 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 4. 1891/1. 


Einzelwerk. (Vgl. vielfache Bohrmaschinen 1887 264 *431 
bezieh. 1887 266 * 577.) 
x. Zaun’s Bohrwerk mit siebzehn Bohrspindeln 
(Fig. 1 bis 6). 
Rohrwände für Wasserröhrendampfkessel können mit 
Vortheil unter einer vielfachen Bohrmaschine gebohrt 
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werden, weil sowohl die Reihenanordnung als auch die 
für die Rohre bestimmte Löchereintheilung für die ge- 
sammte Erzeugung gleichartig gemacht werden kann. 
Hierdurch gewinnt aber die Bohrmaschine an Einfachheit, 
weil eine feste Lagerung sämmtlicher Bohrspindeln ermög- 
licht ist. 

Nach Der praktische Maschinenconstructeur, 1889 Bd. 23 
S. 186 bezieh. Revue générale, 1890 Bd. 4 Nr. 7*S. 49, 
besteht dieses Bohrwerk aus dem Bett A, in dessen Füh- 
rungen der Aufspanntisch B (1500 zu 2500 mm) gleitet, 
welcher durch eine Spindel C vermöge eines Triebwerkes 
D E F, aus Winkel-, Schnecken- und Stirnräderverbin- 
dungen zusammengesetzt, entsprechende Handeinstellung 
erhält. An Seitenansätzen des Bettes A sind zwei Stand- 
säulen G angeschraubt, zwischen deren Führungen ein 
Querbalken HM mittels zweier Hängespindeln J lothrecht 
stellbar ist. In diesem 500 mm hohen Querbalken H sind 
im Abstande von 120 mm zwei Reihen Bohrspindeln K 
gelagert, von denen in der einen Reihe neun und zwischen- 
liegend in der zweiten Reihe acht Bohrspindeln im Achsen- 
abstande von je 130 mm angeordnet sind. 

An die oberen Spindelenden jeder Reihe sind gleich 
grosse Zahnräder L von 130 mm Durchmesser und 12 Zähnen 
aufgekeilt, so dass alle Räder einer Spindelreihe im be- 


ständigen Eingriffe stehen. Dreht sich daher die erste 
10 


14 


Bohrspindel X nach rechts um, so muss demgemiiss die 
zweite in Linksdrehung sich befinden. 

Man erhält demnach abwechselnd rechts- und links- 
laufende Bohrer, was für den Bohrvorgang ganz und gar 
gleichgültig ist, sobald die Bohr- oder Früsewerkzeuge 
dementsprechend geformt sind. 

Ebenso sind die Räder der zweiten Spindelreihe an- 
gebracht, jedoch gegen jene der anderen Reihe entsprechend 
überhöht. Nun ist die Spindel des ersten, vierten, siebenten 
Bohrwerkes nach oben zu verlängert, auf diese Verlänge- 
rung je ein Schneckenrad M von 200 mm Durchmesser 
und 18 Zähnezahl angeordnet, welches je nach dem 
Drehungssinn der betreffenden Bohrspindel entweder rechts- 
oder linksgängig ist. Hierdurch wird immer die mittlere 
der drei Triebschnecken N einer Reihe eine gegensätzliche 
Gangart erhalten und hierdurch zu einer theilweisen Auf- 
hebung des axialen Druckes in der Schneckenwelle O Ver- 
anlassung geben. | 

Der Antrieb dieser Schneckenwellen O wird von der 
Riemenscheibenwelle P durch Vermittelung der lothrecht. 
stehenden Keilnuthwelle Q mittels des im Lagerbalkenarme 
gehaltenen Winkelradpaares A auf die erste vordere 
Schneckenwelle 0, und von dieser mittels Stirnräder S 
auf die hintere Schneckenwelle O, übertragen. 

Zwei stark übersetzende Stirnradpaare T treiben ferner 
von 0, aus die Steuerwelle U, durch deren Schneckentrieb- 
werke V, und V, die in den Stiindern befindlichen Hänge- 
spindeln J, an welchen der Lagerbalken H hängt. 

Mittels einer Zahnkuppelung W wird dieser Schaltungs- 
betrieb abgestellt und die Hochstellung des Lagerbalkens // 
durch ein Handrad X ermöglicht. 

Um den axialen Druck der einzelnen Spindelköpfe 
aufzufangen, sind in die Lagerborde von // gehärtete 
Stahlringe Y eingelegt, und während die Fräserhalter Z 
(Fig. 4 und 5) im Spindelkopfe glatt eingesetzt und deren 
Druck durch eine Ringmutter Z, übertragen wird, sind 
die Rohrlochfräsen einfach auf die Fräserdorne geschraubt. 


Wilkinson und Lister’s Horizontal-Bohrmaschine. 


Sämmtliche Gewinde der Fräserdorne sind mit Rück- 
sicht auf die Drehrichtung der betreffenden Bohrspindel ge- 
schnitten, ebenso die in Fig. 6 abgewickelten Schneid- 
zähne des Rohrfräsers nach rechts oder nach links gerichtet. 


Vielfache Bohrmaschinen. 


Heft 4. 


Entsprechend einer 1l8fachen Uebersetzung zwischen 
Schnecke N und Schneckenrad M macht bei 200 minut- 
lichen Umläufen der Riemenscheibe P jede Bohrspindel X 
11,1 Umdrehungen, was einer grössten Schnittgeschwin- 
digkeit von 53 mm in der Secunde bei 100 mm Lochweite 
entspricht. 

Wilkinson und Lister’s vierfaches Bohrwerk (Fig. 7). 

Nach The Engineer, 1889 Bd. 68 *S. 507, wird dieses 
von Wilkinson und Lister in Keighley, England, gebaute 
Bohrwerk mit vier lie- 
genden Bohrspindeln 
zur Bearbeitung sich 
oft wiederholender Be- 
standtheile verwendet. 
Auf der mit durch- 
gehenden Spannschlit- 
zen versehenen Bett- 
platte können die ein- 
zelnen Bohrvorrich- 
tungen innerhalb 900 
mm und 76 mm Min- 
destabstand beliebig 
angeordnet und mit- 
tels Ankerschrauben 
festgestellt werden. 
Jede Bohrspindel läuft 
in einem selbständigen 
Lagerbiigel, enthält 
freilaufend ein Schrau- 
benrad, welches mit 
einer Zahnkuppelung 
Eingriff gestellt 
werden kann, welche 
alsdann die Bohrspin- 
del treibt. Eine Stell- 
schraube fängt den axialen Bohrdruck auf,. während ein 
Hebelgriff mit Excenterzapfen die Ein- und Ausrückung 
der Zahnkuppelung bequem mög- 
lich macht. 

Eine längs des Bettes lagernde 
Stahlspindel mit dreifacher Gewind- 
steigung dient zum gleichzeitigen 
Betriebe der vier Bohrmaschinen. 
Neben der dreiläufigen Stufen- 
scheibe für den Bohrbetrieb ist 
eine kleinere vorgesehen, mit wel- 
cher die Schalt- oder Vorschub- 
bewegung des Aufspanntisches 
besorgt wird. 

Derselbe liegt 178 mm unter 
der Achsenebene der Bohrspindeln 
und kann 457 mm selbsthätige 
Verschiebung gegen die Bohrwerk- 
zeuge erhalten, gleitet auf Winkel- 
bahnen der Seitenschilde und wird 
durch zwei Zahnstangentriebwerke 
gesteuert. 

Zwischengeschaltet ist ein dop- 
peltes, stark übersetzendes Schneckentriebwerk mit einem 
angesetzten Stirnradsatz, welcher nach erfolgter Auslösung 
des Schneckentriebwerkes die Anstellung des Tisches mit 
der Hand unterstützt. 
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Slate’s Dreispindel-Bohrmaschine. 
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Slate’s dreifache Bohrmaschine (Fig. 8). 
Von der Dwight Slate Machine Comp. in Hartford, 
Conn., wird nach American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 41 
*S.7, die in Fig. 8 abgebildete dreifache Bohrmaschine, 
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Fig. 9. 
Norton’s Zweispindel-Bohrmaschine. 
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mit welcher Löcher bis 
16 mm Durchmesser ge- 
bohrt werden, erzeugt. 
Die 29 mm starken Stahl- 
spindeln lagern in einer 
Mittelentfernung von 165 
mm in dem rahmenartig 
erweiterten Säulenkopf. 
Der Betriebsriemen 
umschlingt die drei Spin- 
delscheiben und zugleich 
zwei hintenliegende stell- 
bare Leitrollen, übergreift 
alsdann die äusseren Leit- 
rollen für den Winkelab- 
trieb und die Triebscheibe, 
welche mit der Stufen- 
scheibe verbunden ist. 
An die lothrechte 
Säulenführung ist vorerst 
ein Tischwinkel festzu- 
stellen und erst an diesem 
die Tischplatte mittels 
eines Zahnstangentrieb- 
werkesin Prismenführung 
hochzuschieben. Ein Ge- 
gengewicht, ein Hand- 
und ein Fusstritthebel 
dienen nach Wahl zum 
Schaltbetrieb. 


Norton’s doppelte Bohrmaschine (Fig. 9). 
W. P. Norton in Bristol, Conn., baut nach -American 


Whitney Comp. in Hartford, Conn., an ihren gewöhnlichen 
freistehenden Bohrmaschinen (Fig. 10) noch eine zusätzliche 
Vorrichtung an, mit welcher das gleichzeitige Bohren von 
zwei oder drei Löchern auf einmal ermöglicht werden kann. 

Auf die Zahnstangenhülse werden oben und unterhalb 
am Bohrkopfe Lagerstücke 
angeschraubt, in welchen 
die zwei 35 mm starken 
Nebenspindeln laufen. Der 
Achsenabstand beider ist 
von 13 bis 213 mm verän- 
derlich einzustellen. Der 
Betrieb erfolgt von der 
Hauptspindel aus mittels 
Zwischenrider in gleichem 
Drehsinne und in gleicher 
Gangart. Unter Umständen 
können daher auch alle 
drei Bohrer in Thätigkeit 
gesetzt werden. 
Eberhardt’s Bolhrwerk 
mit Nebenspindel zum 

Gewindeschneiden 
(Fig. 11). 

An den unteren be- 
weghchen Layerarm für 
die Bobrspindelhiilse ist 
ein Gehäuse angeschraubt, 
in welchem die Neben- 
spindel zum Gewindeschnei- 
den lagert, axial verschieb- 
bar ist und vermöge einer 
Zwischenkuppelung mit 
Wendetriebwerk sufort 
rückwärts laufen kann, sobald der Grundbohrer aus- 
geschnitten hat. 


Fig. 11. 
Eberhardt’s Bohrmaschine mit 
Schraubenschneidzeug. 


Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 11*S. 5, zwei vollkommen 


selbständige Bohrmaschinen auf einem 
Säulenfusse nebeneinanderliegend auf. 

Die durch gewundene Stahldraht- 
federn entlasteten Bohrspindeln erhalten 
100 mm Vorschub vermöge einer Zahn- 
stangenhülse durch Handhebelsteuerung, 
während bei Tieflage des Bohrtisches 
160 mm hohe Werkstücke unter die 
Bohrer gebracht werden können. 

Auch der am glattgedrehten Säulen- 
fusse gleitende Bohrtisch ist durch ein 
in das Säulenrohr eingehängtes Gegen- 
gewicht entlastet,. eine Einrichtung, die 
bei Schnellbohrmaschinen nicht uner- 
wünscht sein dürfte und durch welche 
das Fallen des Bohrtisches vermieden 
werden soll. Jedes Bohrwerk hat Winkel- 
riemenbetrieb und selbständiges Stufen- 
scheibenvorgelege, welches in einem 
unmittelbar am Bohrgestelle angegosse- 
nen leichten Rahnen lagert. 

Pratt und Whitney’s Bohrwerk mit 
mehrfachen Nebenbohrern (Fig. 10). 


Nach einer im American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 46 
*S. 7, gebrachten Beschreibung bringt die Pratt und 
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Fig. 10. 


Pratt und Whitney’s Speeial-Bohrmaschine. 


Nach American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 42*S.1, 


bezieh. Jrun, 1890 Bd. 35 *S. 156, wird 
das Triebwerk fiir die Nebenspindel erst 
dann in Thitigkeit gesetzt, wenn die 
Hauptbohrspindel in die Hochstellung 
gebraucht, d.i. der- Bohrer aus dem Werk- 
stiicke gelangt ist. Nunmehr findet ver- 
mige des Kreuzschlittentisches die Ver- 
legung des gebohrten Loches genau unter 
die Nebenspindel statt, so dass der nur 
mit Einviertel der Bohrerumlaufszahl 
kreisende Gewindeschneidbohrer mittels 
des Handhebels in das bereits gebohrte 
Loch eingeführt werden kann. Schlägt 
aber der mit der Spindel niedergehende 
obere Handhebel an den Stellknopf einer 
Ausrückstange, so findet unverzüglich 
die Umkehrung der Drehbewegung statt 
und der Grundschneidbohrer tritt aus 
dem Gewindeloch. 

Die Umsteuerung, Abstellung und 
Inbetriebsetzung wird durch den kleinen 
Hebel, welcher die Zwischenkuppelung 
bethätigt, durchgeführt. Um aber die 


unter dem vollen, zum Gewindeschneiden erforderlichen 
Drucke stehende Kuppelung leicht lösbar zu gestalten, 


76 Neuere Stahlhalter. 


dienen zur Kraftübertragung zwei radial gestellte Rollen- 
paare. Die in der Kuppelungshülse vorgesehenen Rollen 
stehen mit ihrem Mittel etwa 3 mm unter dem Mittel der 
in der Triebscheibe befindlichen, welches zum Schluss der 
Kuppelung, selbst beim Schneiden der schwersten Schneid- 
bohrer, hinreichend ist. Wird daher die Zwischenkuppelung 
um etwas mehr als 3 mm gehoben, was wegen der rollen- 
den Reibung leicht vor sich geht, so tritt unverzüglich 
die Auslösung bezieh. der Eingriff in die gegensätzliche 
Zahnscheibe ein, welche nach gewöhnlicher Art mit ein- 
seitigen Zithnen versehen ist und den Rücklauf des Gewinde- 
bohrers veranlasst. Pr. 


Neuere Stahlhalter. 
Mit Abbildungen. 


Die Verwendung kurzer Schneidwerkzeuge aus Stahl- 
stäben vorzüglicher Beschaffenheit gewährt grosse wirt- 
schaftliche Vortheile, sobald die bierzu erforderlichen Stahl- 
halter bei einfacher Bauweise den Erfordernissen der Arbeit 
entsprechen. Bequeme Einspannung, Sicherheit der Lage, 
richtige Einstellung in Bezug auf das Werkstück (Schneid- 
winkel) und Leichtigkeit des Nachschleifens der Stähle 
bedingen mehr oder weniger den Verwendungswerth dieser 
Stahlhalter. 

Es ist das riehtige Nachschleifen namentlich kurzer 
Schneidwerkzeuge aus freier Hand ohne den zugehörigen 
Halter stets mit Ungenauigkeiten verknüpft, welche nur 
. dadurch zu umgehen sind, dass man den Stahlhalter auch 
beim Schleifen mitverwendet oder entsprechende Einspann- 
vorrichtungen am Schleifsteintroge vorsieht. 

Immerhin ist man aber bei gleichartiger Arbeit in der 
Lage, einen grösseren Vorrath geschliffener Stahlwerkzeuge 
zu halten und so die durch das Schleifen bedingten Auf- 
enthalte während der Bearbeitung abzukürzen. 


F. L. B. Rider’s Stahlhalter (Fir. 1). 
Der aus gewöhnlichem Stahlmaterial gefertigte Halter 
besitzt einen Haken, an dessen Stirnfläche der Schneidstahl 


Fig. 2. 
Rtider's Stahlhalter (Fig. 1). 


Fig. 4. Fig. 3. 
Gegabelter Stahlhalter (Fig. 2 bis 5). 
sich anlegt, während eine, mit einer Spannschraube ange- 
zogene Bügelöse denselben anpresst und festhält. Der 
Schneidstahl besteht aus einem vierkantigen Stab von rhom- 
bischem Querschnitt, welcher in der Wirkung dem sogen. 
englischen Messer (diamond point tool) nahekommt. (American 
Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 7*S. 4.) 

Aehnlich ist der ın Fig. 2 bis 5 dargestellte, der 
Revue industrielle, 1889 vom 6. Juli*S. 269, entnommene 
Halter. Der Halterstab ist gegabelt, in seiner Stirnfliche 
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sind schriigstehende bezieh. sich kreuzende Rinnen einge- 
hobelt, in welche der Schneidstahl eingelegt werden kann. 
Dieser wird durch eine Oese b gezogen, welche im Gabel- 
schlitz des Stahlhalters liegt und die vermöge einer Schrau- 
benmutter angespannt ist, wobei der Schneidstahl als Quer- 
stück wirkt. 

Hierbei können ebensowohl Rund-, als auch Kantstähle 
in Anwendung kommen, wobei, wie aus Fig. 5 zu er- 
sehen, derselbe Stahlhalter gleich gut zum Rechts- sowie 
Linksschnitt zu gebrauchen ist. 


Fr. H. Coloin’s Stahlhalter (Fig. 6 und 7). 

Zum Schneiden von Hohlgewinde ist der ın Fig. 6 
bezieh. Fig. 7 (nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 19 
* S. 6) gezeichnete Stahlhalter geeignet, den wir hier er- 
wähnen, obwohl 
derselbe bei uns in 
vielen Werkstätten 
im Gebrauch sich 


vorfindet. 
Der entspre- 
chend stark ge- 


formte Halter hat 
am Stirnende einen 
Klemmschlitz mit 
Spannschraube, 
wodurch der in die Bohrung eingelegte Schneidzahn fest- 
zuhalten ist. Der cylindrische Schaft dieses Schneidzahnes 
erleichtert ganz wesentlich die Einstellung in der, durch die 
Gewindsteigung bedingten Schräglage. 

Der Kopf der Klemmschraube ist ferner in den Halter 
versenkt, wodurch an Bewegungsfähigkeit, bezieh. an Arbeits- 
raum gewonnen wird. 

Die Bearbeitung von Bodenansätzen und Böden in ge- 
schlussenen Cylindern wird durch den abgeänderten Stahl- 
balter Fig. 7 erleichtert, wobei durch Schräglage der 
Bohrung der Schneidzahu möglichst freigelegt wird. 


Fig. 6. 
Coloin’s Stahlhalter 


Berger-Andre’s Doppelstahlhalter (Fig. 8 und 9). 

Unter der Voraussetzung, dass die Arbeitsmaschine 
verhältnissmässig stark gebaut oder das Werkstück sehr 
schwer, demgemäss 
unempfindlich ge- 
gen die biegenden, 

verspannenden 

oder schütternden 
Schnittkrifte sei, 
kann dieser dop- 
pelte Stablhalter 
auch gleichzeitig 
zum Schroppen und 
Schlichten benutzt 
werden. Essind in 
diesem Halter da- 
herauch zweiStähle 
neben einander an- 
geordnet, von wel- 
cher der etwas 
weiter vorstehende 
zum Abnehmen des 
Hautspanes, der 
zweite zum Abrichten der Arbeitsfläche dienen soll. 

Berger’s Stahlhalter (D. R. P. Nr, 58233 vom 15, Februar 


We e 


Berger-André’s Stahlhalter (Fig. 5 und 9). 
Demoor’s Werkzeughalter (Fig. 10). 
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1890) besteht wie gewöhnlich aus einer quadratischen Stange, 
in deren kopfartigen - Erweiterung zwei schräggerichtete 
vierkantige Löcher eingearbeitet sind. 

Der Boden jedes dieser Löcher ist mit einer stählernen 
Riffelplatte belegt, deren Aussenbord in der Druckrichtung 
sich an den Kopf anlegt und überdies durch zwei Schräub- 
chen gehalten wird. 

In diese Plattenriffen legen sich die Zähne des Schneid- 
werkzeuges passend ein, welches, mittels je zweier Druck- 
schrauben gehalten, gegen jede Verschiebung gesichert ist. 
Der Stahlhalter Fig. 8 dient hauptsächlich für den Ge- 
brauch an Stossmaschinen, während der Halter Fig. 9 
ebensowohl zum Hobeln wie zu glatter Drehbanksarbeit 
Verwendung finden kann. (Armengaud, Publication indu- 
strielle, Bd. 18*S.646, bezieh. Revue industrielle, 1890 *S. 186, 
bezieh. Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1890 
Bd. 34 Nr. 38 *8. 990.) 


Viergekuppelte Schnellzuglocomotive der französıschen Westbahn. 


“ 


Mittels einer durch die Stabachse gelegten Druck- 
schraube ist die Lösung des Stosszahnträgers rasch durch- 
führbar und der Wechsel erleichtert. Nach der Beschrei- 
bung zu urtheilen, scheint zwischen Einsatz und Stangen- 
bohrung noch eine Spiraldrahtfeder zu dem Zwecke ein- 
geschlossen zu sein, um dadurch die Stosszahnschneide 
während des Rücklaufes zu schonen. Pe: 


Viergekuppelte Schnellzuglocomotive der fran- 
zösischen Westbahn. 
Mit Abbildungen. 


Die unter der Leitung des Oberingenieurs Clérault in 
den Werkstätten der Eisenbahngesellschatt zu Sotteville er- 
baute Locomotive ruht mit ihrem vorderen Ende auf einem 
zweiachsigen Drehgestell, welches nach den, Engineering 1890 
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Drehvorrichtung der Locomotive der 


J. M. Demoor’s Werkzeughalter (Fig. 10). 

Nach Revue industrielle, 1889 vom 6. Juli S. 267, be- 
steht der fiir Stossmaschinen bestimmte Stahlhalter Fig. 10 
aus einem an den Enden abgedrehten Quadratstab, der mit 
einer Kegelbohrung versehen ist, in welche die eigentlichen 
Halter fiir die Stossziihne passen, die je nach Bedarf fiir 
Rund- oder Hohlarbeit eingerichtet sind. 

In den unteren Rand des Stabhalters sind in gleicher 
Eintheilung Zacken eingearbeitet, in welche ein am Stoss- 
zahnträger angeschraubter Lappen einsetzt, wodurch sehr 
leicht die Lage des Stosszahnes zum Stösselschlitten bezieh. 
zum Werkstück abgeändert und die bequemste Winkelstellung 
ausgewählt werden kann. 
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französischen Westbahn (Fig. 1 und 2). 


S. 702, entnommenen Abbildungen Fig. 1 bis 2 durch zwei 
Längsrahmen aus Stahlblech von je 25 mm Stärke gebildet 
wird, in denen die aus Rothguss gefertigten Achsbüchsen der 
beiden 2,0 m von einander entfernten Laufachsen liegen, 
und welche in der Mitte durch einen kräftigen Querträger 
aus Stahlguss, sowie an den Enden durch Stehbolzen mit 
einander verbunden sind. Der Querträger dient zur Ueber- 
tragung der Belastung auf die Rahmen bezieh. die Lauf- 

Ueber Werkzeughalter vgl. New, Matthews und Berry 1877 
224*36, Smith und Coventry 1878 230 *105, Barille 1879 231° 14, 
Smith und Coventry, J. Barker, W. H. Berry 1887 264 * 106 
bis 107. Doppelstahlhalter für Drehbänke 1887 266 * 151. J. T. 


Hawkins 1888 268 * 382, J. II. Wicksteed Doppelstahlhalter zum 
Vor- und Rückwärtshobeln 1887 264 * 108. 
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achsen, weshalb ein mit dem Hauptrahmen der Maschine | Drehzapfens bei 2375 qc Fläche und 18500 k Gesammt- 
fest verbundener hohler Drehzapfen aus Stahlguss um | last ungefähr 7,5 bis 8 k auf 1 qc. 

80 mm gegen die Mitte zwischen beiden Achsen nach Die simmtlichen Räder der Locomotive sind schmiede- 
rückwärts in eiuem ebenfalls aus Stahlguss gefertigten | eiserne Speichenräder mit Stahlradreifen. Zu den letzteren 
Spurtopf von aussen quadratischer und innen cylindrischer | verwendet die Westbahn, wie Prof. Salomon in der Zeit- 
Begrenzung gelagert ist, der mit starken seitlichen Flan- | schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1889 S. 1238, be- 


Fig. 3 
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ig. 4. 
Locomotive der französischen Westbahn (Fig. 3 und 4). 
scheu in dem Querträger liegt; ein durchgesteckter senk- | richtet, ein ziemlich hartes Material, für welches die 
rechter Bolzen verbindet dann den Drehzapfen mit dem | jetzigen Vorschriften 70 k Bruchfestigkeit für 1 ymm bei 
Spurtopf und Querstück. Der quadratische Spurtopf ist 15 Proc. Dehnung verlangen; ausserdem müssen die Reifen 
nur in der Längsrichtung der Maschine unverschiebbar in | vier Schläge mit einem aus 10 m Höhe fallenden Gewichte 


Gooch’sche Coulissensteuerung. 


dem Drehgestelle, gestattet dagegen seitliche Verschiebungen | von 1000 k ohne Bruch aushalten. Die Betriebsdauer der 
des letzteren in der Richtung parallel zu den Laufachsen, | hiernach angefertigten Radreifen soll sich gegen früher 
so dass dasselbe sich beim Befahren von Curven auf den | merklich erhöht, die Anzahl der Brüche dagegen bedeutend 
Radius einstellen kann; die Zurückführung des Dreh- | abgenommen haben. 

gestelles in die Mittelebene beim Verlassen der Krüm- Lauf- und Treibachsen bestehen aus Stahl; die doppelt 
mungen wird durch zwei Blattfedern bewirkt, welche | gekröpfte Treibachse ist aus Yorkshire-Eisen geschmiedet 
zwischen Spurtopf und den Rahmenblechen des Gestelles | und ihre Kurbelarme der grösseren Sicherheit halber mit 
eingespannt sind. Die grösste Seitenverschiebung des Spur- | starken Schrumpfbändern umgeben. 

topfes beträgt 50 mm, der Auflagerdruck des ringförmigen Wie aus den Fig. 3 und 4 zu ersehen, sind die Cy- 
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linder mit den zwischen ihnen liegenden Schiebern inner- 
halb des Rahmens angeordnet; der Dampf tritt in den 
gemeinschaftlichen Schieberkasten durch zwei Rohre in die 
der Höhe nach in zwei Hälften getheilten Dampfkanile. 
Die ebenfalls getheilten Ausströmkanäle sind zur Hälfte 
oberhalb und unterhalb der Cylinder um diese herum zum 
Blasrohr geführt, so dass auf diese Weise der Abdampf 
noch zur Heizung des Cylinders Verwendung findet. Die 
Kolben sind aus Stahl geschmiedet und in der gewöhn- 
lichen Weise mit gusseisernen Ringen versehen; die Gerad- 
führungslineale der Kreuzköpfe werden in der Mitte un- 
abhängig vom Cylinder durch ein Stahlgussstück gehalten, 
welches am Rahmen befestigt ist. Die Dampfvertheilung 
wird durch geschlossene Gooch’sche Coulissen bewirkt, 
deren Anordnung aus Fig. 5 hervorgeht, und die Um- 
steuerung erfolgt durch eine Dampfsteuervorrichtung, wie 
sie 1890 277 * 173 beschrieben ist. | 

Die äussere Feuerbüchse und der Langkessel bestehen 
aus Schweisseisen ; letzterer enthält 195 Siederöhren aus 
Messing von 49 mm iusserem Durchmesser bei 4180 mm 
Länge und ist aus drei Ringblechen zusammengesetzt, 
welche stumpf zusammenstossen und durch innere und 
äussere Laschen mit einander verbunden sind. Die äussere 
Feuerbüchse ist halbeylindrisch begrenzt und die Decke 
der inneren kupfernen Feuerbüchse durch Querbarren ver- 
steift, welche an der äusseren Feuerbüchse aufgehängt sind. 
Der nach vorn leicht geneigte Rost ist noch mit einem 
Kipprost versehen, der in üblicher Weise durch Schraube 
und Hebel gedreht wird. Die mit kupferner Rohrwand 
versehene Rauchkammer besteht aus Stahlblechen und ist 
mit einem geneigten Boden versehen, welcher die Asche in 
ein vorn angebrachtes Entleerungsrohr gelangen lässt. 

Die Maschine ist mit einer selbsthätigen Westinghouse- 
bremse, welche auf die Hinterseite der Treib- und die 
Vorderseite der Kuppelräder wirkt, sowie mit einem Dampf- 
strahlsandstreuer, System Gresham, ausgerüstet; als Sand- 
kasten ist die Kesselbekleidung benutzt, indem diese von 
der überhöhten Feuerbüchse aus glatt durchgeführt und 
dadurch ein grosser Raum zwischen Kessel und Bekleidung 
geschaffen worden ist. 

Die Verbindung zwischen Maschine und Tender ist 
nach dem seit 1884 bei der Westbahn eingeführten System 
Roy ausgeführt; die Maschinenpuffer sind hierbei nach 
einer Kugel begrenzt, deren Mittelpunkt in der Mitte des 
senkrechten Kuppelbolzens liegt, während die Pufferplatten 
des Tenders flach sind und unter einem Winkel von 50° 
gegen die Maschinenlängsachse geneigt stehen. Die Con- 
struction verhindert Seitenschwankungen, gestattet da- 
gegen beim Befahren von Curven die erforderliche Ver- 
stellung zwischen Locomotive und Tender. 

Nachstehend folgen noch einige Hauptconstructions- 
verhältnisse der Locomotive: 


Cylinderdurchmesser 460 mm 
Kolbenhub . : 660 mm 
Durchmesser der Treib- und Kuppelräder 2040 mm 
„ Laufräder . 940 mm 
Heizfläche (äussere) 124,80 qm 
der Feuerbiichse . 10.00 qm 


( jesammtheizfläche (äussere) 134,80 qm 
Rostfliche . 1,78 qm 
Kegseldruck 11 at 
Leergewicht 44000 k 
Dienstgewicht . . 47800 k 
Adhäsionsgewicht . 29300 k Fr. 
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Umsteuerungsvorrichtung an Schiffsmaschinen 
von W. H. Harfield in London. 


Mit Abbildung. 

Die Vorrichtung soll namentlich zum Umsteuern der 
zum Lenken von Schiffsfahrzeugen dienenden Maschinen 
Verwendung finden und besteht, wie die /ndustries 1890 
entnommene, fiir eine Zweicylindermaschine bestimmte 
Abbildung erkennen lässt, aus einem die Dampfver- 
theilung in die Schieberkasten C regelnden, vollständig 
entlasteten Kolbenschieber 7‘, welcher in einem Zwischen- 
behälter G@ untergebracht und durch die Stange K mit 


oa 


Es 
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Hartield’s 


Umsteuerung für Schiffsmaschinen. 


einem in Führungen Y gleitenden Stücke verbunden ist; 
letzteres triigt auf einem Bolzen lose drehbar das in zwei 
Schrauben P und O greifende Zahnrad N. Die Schraube P 
kann mittels des Steuerrades 7' gedreht werden, während 
die Schraube O ausser durch das Zahnrad N auch von 
der Kurbelwelle Æ aus durch ein Schneckengetriebe AS 
beeinflusst werden kann. 

Dreht man das Steuerrad 7’ in der auf der Abbildung 
ersichtlichen Pfeilrichtung, so wird durch die Schraube 7’ 
das Rad N um seinen Bolzen gedreht und überträgt die 
empfangene Bewegung auf die Schraube O; das Gleitstück, 
sowie der Schieber F werden dann nach rechts gebracht 
und durch die nun frei werdenden Kanüle ./ des Zwischen- 
behälters kann Dampf in beide Schieberkasten bezieh. in 
die Cylinder selbst treten. Sobald die Maschine in Be- 
wegung gekommen ist, wird auch die Schraube O durch 
das Schneckengetriebe RS im Sinne des eingezeichneten 
Pfeiles gedreht und damit der Schieber /’ wieder in seine 
normale Stellung zurückgebracht. 

Fr. 


Ventilsteuerung von Eddington und Stevenson 
in Chelmsford. | 


Mit Abbildungen. 

Bei dieser Steuerung werden, wie IJndustries, 1890 
S. 503, berichtet, die vollständig entlasteten, zur Ein- und 
Ausströmung des Dampfes dienenden Doppelsitzventile von 
Hebedaumen bethätigt, welche auf einer gleichzeitig auch 
den Regulator tragenden wagerechten Welle sitzen und 
behufs Umsteuerung der Maschine auf derselben verschoben 
werden können. Um dieses zu ermöglichen, sind vier 
Hebedaumen angeordnet, von denen jedoch immer nur 
zwei bei einer bestimmten Drehrichtung der Maschine die 
Dampfvertheilung regeln, und zwar werden die mit den 
Einströmventilen in Verbindung stehenden Daumen vom 
Regulator direct beeinflusst und veranlassen, je nach der 
Geschwindigkeit der Maschine, einen grösseren oder ge- 
ringeren Hub dieser Ventile. Re 


80 Regulator von Guthrie. — Dampf- und Heissluftmaschine von Field. 


Die der genannten Zeitschrift entnommenen Abbil- 
dungen Fig. 1 und 2 veranschaulichen die Construction 
der Steuerung. CC, sind die zur Dampfeinströmung, 
D P; die zur Ausströmung des Dampfes dienenden Ventile 
und EE Regulatorkugeln, welche durch Arme mit der 
hohlen Welle }' verbunden sind; die letztere, im Lager @, 


Fig. 2. 
Ventilstenerung von Eddington und Stevenson. 


und auf dem am Ventilkasten angeschraubten Bolzen @ 
drehbar, erhält mittels conischer Räder von der Kurbel- 
welle aus ibre Bewegung. Das der Kurbelwelle am nächsten 
liegende Regulatorende besitzt eine Ringnuth, in welche 
ein Umsteuerungshebel greift, mittels dessen der Regulator, 
sowie die Welle F sammt Hebedaumen verschoben werden 
können, während das andere Regulatorende mit den zur 
Regelung der Dampfeinströmung dienenden, spiralförmig 
gestalteten Daumen AK K, verbunden ist, welche an einem 
auf der hohlen Welle F gleitenden Stücke angebracht sind; 
die zur Regelung der Dampfausströmung bestimmten Dau- 
men L L; sind mittels Schraube oder in irgend einer 
anderen Weise auf der Welle F befestigt. Behufs Ueber- 
tragung der Bewegungen sämmtlicher Daumen auf die 
Ventile sind Hebel M M, und N N,, sowie an den Enden 
mit Kurbeln versehene Spindeln 0 angeordnet. In der 
auf der Abbildung ersichtlichen Stellung bethätigen die 
Daumen K, und L, die Ventile, und soll der Drehsinn der 
Maschine geändert werden, so werden durch den Umsteue- 
rungshebel die Daumen K und L sammt Regulator der- 
artig verschoben, dass nunmehr letztere die Steuerung der 
Maschine übernehmen können. Fr. 


Regulator von C. T. Guthrie in London. 
Mit Abbildungen. 

Der Regulator arbeitet mit Centrifugalkugeln, welche 
nicht direct, sondern erst durch Berührung mit einem von 
der Maschine betriebenen Reibungskegel in Umdrehung 
versetzt werden; hierdurch werden die bei Vermehrung 
bezieh. Verminderung der von der Maschine zu überwin- 
denden Widerstände auftretenden springenden Bewegungen 
des Regulators beseitigt und die bei unruhigem Functio- 
niren desselben unvermeidlichen Stösse vermieden. 

Der Apparat besteht, wie die, Industries 1890 ent- 
nommenen Abbildungen Fig. 1 und 2 erkennen lassen, aus 
vier kugelförmig gestalteten Gewichten PPP, P}, welche 
an den Enden von Hebeln J sitzen, die bei A, mit der 
Spindel A gelenkig verbunden sind. Die Drehbewegung 
wird den Gewichtsarmen J, sowie der Spindel A durch die 
unteren Gewichte P, P, ertheilt, welche mit dem auf einem 
festen Rohr N sich drehenden Reibungskegel F' in Be- 
rührung stehen. Damit die Gewichte P, P) auf den Kegel- 
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umfang einen Druck ausüben können, sind Spiralfedern 
angeordnet, welche derartig regulirt sein müssen, dass sich 
auch bei der grössten Geschwindigkeit der Maschine diese 
Gewichte in Folge ihrer grösseren Centrifugalkraft noch 
nicht vom Umfange des Reibungskegels entfernen, sondern 
in diesem Falle noch einen Druck auf denselben ausüben, 
der genügend ist, um die Lagerreibungen der Spindel und 
den Luftwiderstand zu überwinden. Das untere Ende der 
in Körnerspitzen geführten Spindel A ist mit Gewinde ver- 
sehen, über welches eine in dem Getriebe J mittels Feder 
befestigte Mutter greift und sowohl dieses Getriebe, als 
auch das mit dem Reibungskegel F verschraubte Getriebe // 
erhalten durch die auf einer gemeinschaftlichen, von der 
Maschine aus betriebenen Welle sitzenden Zahnräder D D 
mit verschiedenen Durchmessern eine gleichförmige Dreh- 
bewegung; auch die Durchmesser der Räder J und 7/ sind 


Guthrie's Regulator. 


ungleich und derartig gewählt, dass der Reibungskegel 
sich mit einer grösseren Winkelgeschwindigkeit bewegt, 
als das Getriebe /. Solange dann die Maschine mit einer 
festgesetzten normalen Geschwindigkeit läuft, rotirt auch 
das Getriebe J in derselben Weise wie die Spindel A, ver- 
ändert demnach seine Lage auf der letzteren nicht; sobald 
aber eine Aenderung in der Geschwindigkeit eintritt, wird 
in Folge grösserer oder geringerer Centrifugalkraft der 
Kugeln P, P, der von diesen auf den Kegelumfang aus- 
geübte Druck und hiernach auch die Umdrehungsgeschwin- 
digkeit der Spindel eine andere als diejenige des Getriebes 7, 
so dass entsprechend der Differenz dieser beiden Geschwin- 
digkeiten das letztere auf dem Gewinde der Spindel sich 
nach oben oder unten bewegt; diese Bewegung wird mittels 
Hebel G, der gabelförmig über die auf dem Gewinde 
sitzende, nach unten verlängerte Mutter greift, auf eine 
Welle übertragen und zur Regulirung der Maschine benutzt. 

Behufs Einstellung des Regulators für eine bestimmte 
Geschwindigkeit lassen sich die Parallelkegel F und Vv 
mittels Handrad unter Zwischenschaltung eines Räder- 
getriebes, aus Schnecke O, Zabnsectoren M M, und Zahn- 
stangen L bestehend, verschieben und damit die Ent- 
fernungen der Gewichte P P P,P, von der Spindel A 
reguliren. Fr. 
Dampf- und Heissluftmaschine von E. Field 

in London. 
Mit Abbildungen. 

Die Industries 1890 entnommenen Abbildungen (Fig. 1 

und 2) zeigen einen Längs- und Querschnitt des Cylinders 
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dieser Maschine, welche mit Dampf und erhitzter Luft als 
bewegende Flüssigkeit betrieben wird, nachdem die Ver- 
einigung dieser Gase vorher stattgefunden hat. 

Der mit Dampfmantel umgebene Cylinder A besitzt 
zu dem Zwecke zwei durch eine Längswand getrennte 
Mischungskammern B und C, von denen die erstere durch 
den Kanal L mit dem hinteren Cylinderende und durch 
den Kanal D mit der Atmosphäre, die letztere durch den 
Kanal M mit dem vorderen Cylinderende und durch den 
Kanal J mit der Atmosphäre in Verbindung steht; in 
diesen beiden Kammern bewegen sich behufs Regulirung 
des Ein- und Austrittes der Mischung in den Cylinder 
zwei Schieber N und O, welche abwechselnd von ein und 
demselben Excenter bewegt werden. P und Q sind zwei 
Ventile, welche, ebenfalls abwechselnd geöffnet, den Aus- 


Dampf- und Heissluftinaschine von Field. 


tritt des Gasgemisches aus den Kanımern gestatten, und 
zwei ähnliche Ventile, von denen das eine, R, auf der Ab- 
bildung ersichtlich ist, dienen dazu, abwechselnd heisse 
Gase in die Kammern gelangen zu lassen; das Oeffnen und 
Schliessen dieser vier Ventile geschieht durch auf und 
nieder sehwingende Hebel. Der Dampf tritt durch das 
Rohr W zunächst in den Kasten S, in welchem sich noch 
ein dritter Schieber 7' befindet; ein äusseres Gehäuse X 
bildet eine Kammer Y zur Aufnahme der erhitzten Luft, 
bevor diese in die Mischungskammern B und C tritt. Beim 
Anlassen der Maschine wird der Schieber 7 von Hand 
nach links bewegt, so dass der Dampf durch den Kanal V 
in die Kammer C treten kann, von hier geht er direct 
in den Cylinder und treibt den Kolben nach innen; be- 
wegt man dann den Schieber T nach rechts, so wird der 
andere Kanal U frei; der durch diesen strömende Dampf 
gelangt durch die Kammer B in den Cylinder und treibt 
den Kolben wieder zurück. Nachdem die Maschine durch 
fortgesetztes ausschliessliches Betreiben mit Dampf eine 
gewisse Schnelligkeit erlangt hat, beginnt man mit der 
Mischung. 

In der auf Fig. 8 ersichtlichen Stellung tritt bei einer 
Bewegung der Schieber N und O nach rechts das hintere 
Cylinderende mit dem Ausströmkanale D in Verbindung. 
In demselben Augenblicke wird auch das Ventil P geöffnet 


und das von der früheren Ladung her zurückgebliebene 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 4. 1891/1. 


Tiegeldruckpresse von Aichele und Bachmann. 81 


Gasgemisch kann aus der Kammer B entweichen. Nach 
Ventilschluss öffnet sich sodann das dem Ventile R der 
anderen Kammer entsprechende Ventil; es tritt heisse Luft 
in die Kammer B und nach wieder erfolgtem Schlusse 
dieses Ventiles durch die momentan geöffnete Kanal- 
öffnung U auch die zur Erreichung eines gewissen Druckes 
nothwendige Menge Dampf. Während des Oeffnens und 
Schliessens beider Ventile macht der Kolben seinen Innen- 
hub, und kurz vor Beendigung desselben wird der Kanal L 
geöffnet; wenn dann das Gasgemisch den Kolben wieder 
nach aussen treibt, wird in ähnlicher Weise für den Innen- 
hub desselben in der Kammer C die Ladung erzeugt. 

In Fig. 3 stellt Æ den Theil eines Kessels, System 
Cornish, mit der Feuerbüchse F dar; aus letzterer ent- 
weichen die Verbrennungsgase in den Raum G und um- 
spülen hier den aus mehreren Abtheilungen bestehenden 
Erhitzer H, in welchem sich die von einem Ventilator 
durch das Rohr 7 getriebene Luft im Zickzack nach oben 
bewegt und in steter Berührung mit den heissen Mantel- 
theilen erhitzt. durch das Rohr K bei B, in das Gehäuse X 
entweicht. Fr. 


Tiegeldruckpresse von Aichele und Bachmann 
in Berlin. 
Mit Abbildungen. 


Das Bedienen der Tiegeldruckpressen, d. h. das An- 
legen des zu bedruckenden Papieres und das Abnehmen 
desselben erfolgt bei den meisten der Constructionen be- 
kanntlich während der Bewegung des Tiegels, da die kurze 
Zeit des Tiegelstillstandes dazu nicht ausreicht. Dies 
bringt aber den Uebelstand mit sich, dass selbst dem ge- 
übten Einleger häufig nicht genügend Zeit bleibt, das 
Papier genau anzulegen, wodurch nicht allein viel Maku- 
latur erzeugt, sondern auch sehr vielfach zu Unfällen 
wie Handverletzungen, Veranlassung gegeben wird, wie 
dies die Unfallstatistik bestätigt. 

Man hat deshalb versucht, dem dadurch zum Theil 
zu begegnen, dass man den Drucktiegel mit einer Aus- 
rückvorrichtung versehen hat, welche ermöglicht, denselben 
während seiner schwingenden Bewegung derart zurückzu- 
ziehen, dass er in der Drucklage mit dem Satz nicht in 
Berührung tritt und dass somit ein Druck nicht stattfindet. 
Derartige in der Hauptsache in Excenterwellen bestehende 
Vorrichtungen arbeiten im Allgemeinen zur Zufriedenheit 
und sind viele der neueren Tiegeldruckpressen damit ver- 
sehen, beispielsweise die Libertypresse (vgl. *D. R. P. 
Nr. 35959). Derartige Vorrichtungen aber nehmen mei- 
stens an der schwingenden Bewegung des Tiegels theil, 
und wird es mit denselben wohl möglich, einen schlecht 
angelegten Bogen vor dem Verderben zu retten, aber nur 
dann, wenn der Drucker den Ausrückungsgriff richtig er- 
fassen kann und dann die ihm zum Ausriicken verblei- 
bende kurze Zeit nicht verpasst. Dieser Umstand hat 
wieder zu einer verbesserten, von der Schnellpressenfabrik 
Frankenthal Albert und Co. in Frankenthal (Rheinbayern) 
herrührenden Ausrückvorrichtung geführt, bei welcher der 
Bethätigungsgriff bei der Bewegung des Tiegels nicht mit- 
schwingt, so dass die Inbetriebsetzung der Ausrückvor- 
richtung jederzeit ohne Gefahr möglich ist (vgl. *D. R. P. 
Nr. 49248 und 53287). 

11 


82 


So zweckmässig wie derartige Einrichtungen sind, so 
gewähren sie doch weder eine längere Zeit zum Zu- und 
Abführen des Papieres, noch können sie die Unfallgefahr 
beseitigen. Es muss deshalb als ein richtigerer Weg be- 
zeichnet werden, diese Uebelstände dadurch abzuschwächen, 
dass der Drucktiegel während einer längeren Zeit in Ruhe 
bleibt. Diesen Weg haben bereits einige Maschinenfabriken 
beschritten, und sind z. B. die Gally-Presse und die Colt’s 
Armory-Presse von Schelter und Giesecke in Leipzig derartig 
eingerichtet, zu denen sich neuerdings eine Tiegeldruck- 
presse der wohlbekannten Firma Aichele und Bachmann in 
Berlin gesellt (*D. R. P. Nr. 52850 vom 6. November 1889). 

Diese Tiegeldruckpresse, welche in den Textfiguren 
in ihrer Gesammtansicht und in ihren in Frage kommen- 
den Theilen im Einzelnen dargestellt ist, ist derartig ein- 
gerichtet, dass der Drucktiegel während eines Theiles der 
End- und Anfangsbewegung des Satztiegels an dessen Be- 
wegung nicht theilnimmt, sondern still steht, so dass 
das Einlegen der Bogen ohne jede Ueberhastung vor- 
genommen werden kann. 

Die der Antriebswelle a (s. Fig. 1) mitgetheilte Be- 
wegung wird in bekannter Weise auf die den Druck- 


Fig. 1. 
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tiegel mittelbar lose drehbar tragende Welle d und von 
hier mittels Pleuelstangen auf die den Satztiegel aufneh- 
mende Welleg übertragen, dessen Drehung um die Welleg 
durch die Gegenlenker i bewirkt wird. Beide Tiegel sind 
nun derart miteinander verbunden, dass eine in Armen m 
des Drucktiegels B gehaltene Scharnierwelle n von Cou- 
lissen oder offenen Gabeln p der am Satztiegel A sitzenden 
Arme o umfasst wird. Dadurch wird ermöglicht, dass 
sich die Coulisse p beim Auswärtsschwingen beider Tiegel, 
nachdem die Scharnierwelle » an festen Knaggen s des 
Gestelles einen Widerhalt gefunden hat, von der Welle n 
abheben kann (vgl. Fig. 3) und dass so der Satztiegel A 
seine Bewegung weiter fortsetzt und sich einschwärzt, 
während der Drucktiegel B festgehalten wird. Dieser 
Stillstand des letzteren dauert nun so lange, bis der 
Satztiegel A so weit wieder zurückgekehrt ist, dass die 
Coulisse p und die Welle n wieder zum Eingriff kommen. 
Beide Tiegel setzen nun ihre Bewegung zum Druck ge- 
meinsam fort (Fig. 2), worauf sich beim Auswärtsschwingen 
der Vorgang wie eben beschrieben wiederholt. 

Ein genaues Arbeiten würde indess diese einfache An- 
ordnung nicht gewähren und ist deshalb, namentlich zur 
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Sicherung des Stillstandes des Tiegels und um zu verhin- 
dern, dass der Druck verwischt oder der Drucktiegel bei 
der Einwärtsschwingung des Satztiegels vorzeitig etwa 
durch Reibung seitens der Coulissen p mitgenommen wird, 
folgende Einrichtung getroffen. Auf Muffen der Scharnier- 
welle n sitzen einerseits Knaggen q, welche in der zweiten 
Hälfte des Einwärtsschwingens und in der ersten Hälfte des 
Auswärtsschwingens der Tiegel mit Knaggen 1 der Coulis- 
sen » in Eingriff 
treten, so dass der 
Drucktiegel B wäh- 
rend dieser Zeit 
absolut sicher den 
Bewegungen des 
Satztiegels folgen 
muss (Fig. 2). An- 
dererseits sind auf 
kurzen Wellen t 
zwei Gabeln u lose drehbar, mit denen Arme v fest ver- 
bunden sind, welch letztere auf Bahnen w der schwingen- 
den Hebel h eine bestimmte Führung erhalten. Diese 
Gabeln « übernehmen die Führung bezieh. Festhaltung 
des Drucktiegels während der zweiten Hälfte der Auswärts- 
und der ersten Hälfte der Einwärtsschwingung der Tiegel, 
also so lange, als die Paarung qr ausgelöst ist (Fig. 3). 

Während also die Knaggen s den Stillstand des Druck- 
tiegels B und die Coulissen p die Bewegung desselben 
herbeiführen, wird die Sicherung des Drucktiegels in der 
ersten Lage durch die Gabeln u und in der Bewegungs- 
periode durch die Paarung qr bewirkt. Die ganze Ein- 
richtung gewährt, wie gesagt, eine längere Ruhepause des 
Drucktiegels und ermöglicht damit eine Bedienung der 
Presse auch durch weniger geübte Kräfte. Wie die Ge- 
sammtansicht der Maschine zeigt, zieht die Firma Aichele 
und Bachmann bei der praktischen Ausführung die An- 
wendung der offenen Gabeln der der geschlossenen Cou- 
lissen vor. Die Maschinen arbeiten im Uebrigen sehr 
ruhig und lassen eine Beeinflussung des Ganges seitens der 
angebrachten Einrichtung nicht erkennen. 

Eine weitere wesentliche Neuerung zeigt diese Presse 
in der Bewegung des Farbecylinders während der Farbe- 
entnahme seitens des Hebers. In Folge dieser Einrichtung 
bleibt der Heber nicht wie bisher nur einen kurzen Augen- 
blick mit dem Farbecylinder in Berührung, sondern folgt 
dessen Drehung eine Zeit lang, wodurch sich ein breiterer 
Streifen Farbe an sei- 
ner Oberfläche absetzt, 
als dies sonst der Fall 
ist. Es hat dies ein 
regelmässigeres Auf- 
tragen der Farbe auf 
den Tisch im Gefolge, 
durch welche in Ver- 

; Fig. 3.. i 
bindung des feststehen- Aichele und Bachmann's Tiegeldrackpresse. 
den Farbetisches mit | 
dem rotirenden einerseits und den auf den Massewalzen 
durch Doppelschnecken sich seitlich bewegenden Stahl- 
reibern andererseits eine sehr vollkommene Farbeverreibung 
erzielt wird. R 

Die Presse wird in drei Grössen hergestellt, über 
deren Abmessungen u. s. w. die folgende Tabelle Auf- 
schluss gibt: | 
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Anzahl der Zur Aufstellun Netto- | Preis 
Abdr che in der Innere Rahmen- i i 
tunde 


z : gewicht| in 
grösse in mm Mark 


Nr. 
Raum in mm 


1000 — 1200 


230 x 360 | 1100 X 1200 


1000—1200 | 280 420 | 1200 x 1300 1200 


1000—1200 | 320 x 450 | 1300 x 1400 1400 
Neben den oben genannten Eigenschaften verdient 
auch der sehr stabile und kräftige Bau der neuen Tiegel- 
druckpresse hervorgehoben zu werden, der es ermöglicht, 
jede compresse Form noch leicht und bequem drucken zu 
können. Kn. 


Die Webstuhlfabrikation. 


Der geschäftliche Aufschwung der letzten Jahrzehnte 


ist ganz besonders auch in der Webstuhlfabrikation fühl- 


bar gewesen und hat denjenigen Fabriken, welche in 
der Lage waren, diese Zeit auszunutzen, zu hoher Blüthe 
verholfen. Insbesondere hat sich dies bei den Chemnitzer 
Fabriken, der Sächsischen Webstuhlfabrik vorm. Louis 
Schönherr und der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. 
Richard Hartmann gezeigt, von welchen vorzüglich die 
erstere Fabrik, deren Specialartikel mechanische Buckskin- 
webstühle sind, in der Lage war, ihre Thätigkeit mit jedem 
Jahre zu vergrössern, ohne doch dabei der gesteigerten 
Nachfrage gerecht werden zu können. — In den ersten 
zehn Jahren ihres Bestehens lieferte die Schönherr’sche 
Fabrik 5000 Webstühle, in den zweiten zehn Jahren 10000, 
in den dritten zehn Jahren 15000, während die jetzige 
Jahresleistung sich auf über 2000 Stühle beläuft. Mit 
dieser Zunahme der Production stiegen auch die Dividenden, 
welche, Anfang der 70er Jahre nur 2 bis 3 Proc. betragend, 
bald bis auf 10 Proc. in die Höhe gingen, welcher Betrag 
mehrere Jahre nach einander vertheilt werden konnte, 
dann aber auf 13, 15 und schliesslich 18 Proc. stieg, welch 
letzteren Procentsatz die Fabrik trotz einer eingetretenen 
stillen Geschäftszeit auch im vorigen Jahre vertheilen 
konnte. Vor etwa zebn Jahren führte Ingenieur Keller in 
der genannten Fabrik die Herstellung des Kurbelbuckskin- 
stuhles ein, welcher durch seine grössere Leistungsfihig- 
keit sehr bald begann, dem Schönherr’schen Stuhle mit 
Excenterladenbewegung Concurrenz zu machen, und bildet 
heute die Hauptproduction der Schönherr’schen Fabrik. 
Auch die Sächsische Maschinenfabrik verlegte sich in ihrer 
Webstuhlabtheilung hauptsächlich auf Kurbelbuckskin- 
stühle, und bald folgte die Grossenhainer Webstuhl- und 
Maschinenfabrik vorm. Anton Zschille diesem Beispiele nach. 
Letztere Anlage vereinigte sich vor einem Jahre mit 
einem in Chemnitz seit einer Reihe von Jahren bestehen- 
den, den Bau leichterer, für Kleiderstoffe, Barchent, Za- 
nellas und dergleichen dienenden Webstühle betreibenden 
Geschäfte, Firma May und Kühling, und erzielten auch 
diese bereits im ersten Jahre ihrer Zusammenlegung ein 
ganz vorzügliches Ergebniss. 

Unter Leitung des Ingenieurs Hallensleben hatte vor 
etwa sechs Jahren die Schönherr’sche Fabrik auch den 
Bau mechanischer Ruthenstühle für Plüschfabrikation be- 
gonnen. Die Benerfnung dieser Stühle kommt daher, weil 
dieselben flach gewalzte Drähte, an deren Ende sich Messer 
befinden und für welche in der Plüschfabrikation die Be- 
zeichnung Ruthen gebräuchlich ist, einweben und wieder 
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herausziehen, wobei das am Draht befindliche Messerchen 
die über demselben liegenden Fäden zerschneidet und so 
den Plüsch bildet. Derartige Webstühle fanden besonders 
für die Fabrikation der Kameeltaschen Verwendung, doch 
wurden auch solche zur Herstellung einer Imitation der 
Smyrnateppiche gebaut, darunter ein Stuhl von ausser- 
gewöhnlichen Abmessungen, dessen iussere Breite über 
10 m betrug. Der Apparat, welcher die 4 m langen 
Drähte zwischen die Kettfiiden hineinschob und nach dem 
Festweben erfasste und wieder herauszog, war von sinn- 
reicher Construction. 

Trotzdem ist diese Branche wieder fallen gelassen 
worden, nachdem der Leiter derselben ausgetreten war und 
sich nach der Rheinprovinz gewandt hatte, um daselbst 
den Webstuhlbau in einer grösseren Maschinenfabrik ein- 
zuführen. Statt der Ruthenstühle wurden nunmehr Ver- 
suche mit sogen. Doppelsammetstühlen gemacht, Web- 
stühle, auf welchen zwei Stücke Sammet oder Plüsch derartig 
gleichzeitig gewebt werden, dass dieselbe Pohl- oder Flor- 
kette mit dem Grundstoff beider Gewebe verwebt wird, 
worauf ein dazwischen hin und her fahrendes Messer die- 
Selben von einander trennt und so ohne Ruthen den Plüsch 
bildet. 

Die Patente auf Webstühle zur mechanischen Her- 
stellung von Knüpfteppichen, sogen. Smyrnateppiche, welche 
lange Zeit auf der Tagesordnung standen, beginnen jetzt 
etwas nachzulassen. Auch die Sächsische Maschinenfabrik 
vorm. Rich. Hartmann hat sich lange Zeit mit der Her- 
stellung eines derartigen Webstuhls befasst, hat es aber 
ebenso wenig wie die sämmtlichen Erfinder auf diesem 
Gebiete zu einem nennenswerthen Resultate bringen können. 

In der gleichen Weise, wie bis vor Kurzem die Smyrna- 
webstühle, sind jetzt die Vorrichtungen zur Verhinderung 
des Herausfliegens der Schütze bei allen Webstuhl- und Web- 
warenfabrikanten an der Tagesordnung. Auch fast sämmt- 
liche hierauf bezüglichen Erfindungen sind von mehr oder we- 
niger zweifelhaftem Werthe und werden es auch wohl bleiben. 
Der beste Schutz wird stets ein an beiden Seiten neben 
dem Stuhl angebrachtes Drahtgeflecht sein; jeder Apparat, 
welcher über der Schützenbahn angebracht wird, ist dem 
Arbeiter hinderlich und lästig. — Mag er noch so leicht 
handlich zum Aufklappen eingerichtet sein, so ist doch 
dieses beständige Aufklappen eine Mühe mehr und beim 
Fadeneinziehen ist der Apparat immer im Wege, mag er 
auf der Ware liegen oder zurückgeschlagen sein. Dass man 
bemüht ist, nach Möglichkeit vorzügliche Vorrichtungen 
für den Schutz der Arbeiter zu ersinnen, ist gewiss anzu- 
erkennen, aber dieses Bestreben darf nicht dahin ausarten, 
dass dem Arbeiter schliesslich die ihm überall im Wege 
befindlichen Schutzvorrichtungen verhasst werden, weil 
sie ihn beim Arbeiten stören und damit sein Verdienst 
schmälern. 

Die neu eingerichtete Webstuhlfabrik der Firma Moritz 
Tigler und Co. in Meiderich, unter Leitung des Ingenieurs 
O. Hallensleben stehend, befasst sich mit der Herstellung 
von Webstühlen für Tuch, Buckskin, Möbelstoffe, Tep- 
piche und Flanelle und zeichnen sich diese Webstühle 
durch mehrere Vervollkommnungen aus. Zunächst ist zu 
erwähnen: dass der Stuhl ohne Aenderung der Trans- 
missionsscheiben für die verschiedensten Geschwindigkeiten 
verstellbar ist, indem ein Stirnräderpaar, welches die An- 
triebriemenscheibe mit dem Getriebe des Stuhles verbindet, 
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durch andere von beliebiger Grösse ausgewechselt werden 
kann. Sodann ist der Antrieb mit einem Handrad ver- 
sehen, so dass der Arbeiter nicht in die Speichen der An- 
triebvorrichtung greifen muss, um den Stuhl zurückzu- 
drehen, was gefährlich und zugleich aus dem Grunde um- 
ständlich ist, da sich die Antriebscheibe an der hinteren 
Seite des Stuhles befindet. Das Handrad ist glatt mit 
vollem Boden ohne Speichen und mit zum Anfassen ge- 
rundetem, abgedrehtem Rand, so dass durch dasselbe kein 
Unfall hervorgerufen werden kann. Es befindet sich an 


der Vorderseite des Stuhles und ist dadurch vom Arbeiter 
Der Schützenschlag ist mit einer 


bequem zu erreichen. 
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Fig. 1. 
Mit Hand verstellbare Antriebvorrichtung 
von M. Tigler und Co. 


Ausriickvorrichtung versehen, welche Bruch verhiitet, so- 
bald durch unrichtige Einstellung der Schiitzenzellen die 
Zwischenwand der letzteren ein Hinderniss fiir den Treiber 
bildet. Diese Ausrückvorrichtung befand sich bisher in 
der Regel zwischen den bewegenden Theilen des Schlagzeugs 
eingeschaltet, wodurch letzteres erheblich erschwert wurde 
und dadurch die Stösse beim Schützenschlag vergrössert 
wurden. Bei der neuen Ausrückung (Fig. 2 und 3) ist dieser 
Uebelstand fortgefallen, indem der vom Holzschlaghebel 
nach dem auf der Schlagwelle befindlichen Hebel führende 
Riemen nicht an letzterem direct befestigt, sondern über 
eine an dem Endpunkt dieses Hebels befindliche Rolle’ ge- 
leitet und an einem unten auf dem Holzrahmen gelagerten 
Hebel befestigt ist. Letzterer Hebel ist durch eine federnde 
Kerbe in seiner Stel- 
lung für gewöhnlich 
fest gehalten, und nur 
ein allzu starker Stoss, 
wie er eben entstehen 
muss, wenn der Trei- 
ber nicht gegen den 
Schützen trifft, son- 
dern durch irgend ein 
Hinderniss festgehal- 
ten wird, veranlasst 
den Hebel aus der 
Kerbe auszuspringen und damit durch das Nachlassen des 
Riemens den Stoss des Schützenschlages zu brechen. — Der 
siebenfache Schützenwechsel ist ausserordentlich vereinfacht, 
alle Zwischenhebel und Schieber beseitigt, so dass eines- 
theils weit weniger Reibung vorhanden ist, wie bei den seit- 
herigen Systemen, andererseits die Einstellung des Wechsels 
die denkbar einfachste und handlichste ist (Fig. 4). — Auch 
auf die Bauart des Gestelles ist besondere Sorgfalt ver- 
wendet und besonders dahin gewirkt, dass die beim Schützen- 
schlag entstehenden Stösse nach einem, dem Stuhl als 
Unterlage dienenden starken Holzrahmen geleitet sind. 


Tigler's selbsthätige Schlagausrück vorrichtung. 
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In letzter Zeit tauchen wieder einige Versuche auf, 
die Doppelsammetstühle zur Herstellung von Plüschen, in 
welchen die einzelnen den Flor bildenden Fadenbündel im 
Versatz stehen (sogen. Diagonalbindung), in Anwendung zu 
bringen. Während nämlich diese Stühle sich für ein- 
pohlige Sammetgewebe, in welchen die ganze Kette eine 
Reihe Florbüschel bildet, vorzüglich eignen, will es nicht 
gelingen, einen guten Plüsch, bei welchem nur jedesmal 
die Hälfte der Fäden die einzelne Florbüschelreihe bildete, 


Fig. 4. 
Schiitzenwechsel von M. Tigler und Co. 

mit denselben zu erzielen. Es liegt dies darin, dass der 
einzelne Florfaden bei der letzteren Bindung nicht doppelt 
liegt und so ein Büschel bildet, sondern abwechselnd in 
das obere odere untere Gewebe tritt, dadurch vereinzelt 
und nach entgegengesetzter Richtung stehend erscheint 
und demgemiss einen Flor bildet, welcher eine ungleiche 
Oberfläche hat (sperrt). 

Ein letzthin erschienenes Patent scheint einigen Erfolg 
bezüglich Beseitigung dieses Nachtheils zu bieten, indem 
die Florkette hierbei für das Ober- und Untergewebe für 
sich genommen und beide Theile zwischen den Geweben 
durch eine Dreherbindung um einander geschlungen wer- 
den. Das richtige Functioniren der das Drehergewebe 


bildenden Schafte ist aber bei der erforderlichen dichten 


Einstellung sehr frag- 
lich, auch wird eine 
weitere Schwierigkeit 
entstehen, das zwi- 
schen den Geweben 
schneidende Messer so 
zu stellen, dass der 
Schnittgenau zwischen 
die obere und untere 
Schlinge trifft. Ein 
Haarbreit zu hoch 
oder niedrig wird zur 
Folge haben, dass sich im unteren oder oberen Gewebe 
nicht aufgeschnittene Schlingen vorfinden. Von denselben 
Erfindern wird ein Verfahren gebracht, mittels sogen. Ver- 
riegelungsschlussfäden die Bindung derartig zu gestalten, 
dass die Florfäden gleichmässig stehende Büschel bilden ; 
doch hat auch dieses Verfahren manches Bedenken- 
erregende. Die Bindung der Florfäden liegt dabei unter- 
halb des Grundgewebes, wodurch letzteres verdickt und 
ein bedeutender Mehrverbrauch an Garn der Lohnersparniss 
durch die mechanische Herstellung ziemlich stark die Wag- 
schale halten wird. 
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Interessant ist es, dass eins Firma in Worcester mit 
einem Stuhl auftritt, welcher von der bisherigen Bauart 
englischer Kraftstühle bedeutend abweicht, weil er — in 
seinen neu sein sollenden Theilen den deutschen Kurbel- 
stühlen nachgebildet ist. Während die Vorzüge der deutschen 
Buckskinstühle im ganzen Auslande in wohl verdienter 
Weise gewürdigt und diese Stühle in namhafter Anzahl 
nach Russland, Oesterreich, Frankreich, Italien, Spanien, 
Schweden und Dänemark exportirt werden, galt in Eng- 
land nur der englische Stuhl als brauchbar und kommen 
erst neuerdings durch obige Nachbildung auch dort die 
Vorzüge des deutschen Fabrikates, freilich in einer etwas 
wunderlichen, aber echt englischen Weise, zur Geltung. 
Im Gegensatz dazu findet man in Deutschland noch immer 
zahlreiche Webwarenfabrikanten, welche nur englische 
Maschinen beziehen. 

Die augenblickliche Lage der Webstuhlfabrikation 
ist keineswegs als eine günstige zu bezeichnen; das im 
grösseren Theile von Deutschland sehr ungünstige Sommer- 
wetter, die Kinley-Bill und die Ueberproduction der letzteren 
Jahre haben in der Tuchfabrikation einen so flauen Ge- 
schäftsgang eintreten lassen, wie derselbe seit langer Zeit 
nicht dagewesen ist. Damit ist selbstredend auch ein fast 
vollständiger Stillstand in der Nachfrage nach Webstühlen 
eingetreten, doch hofft man in Fachkreisen, dass diese Krisis 
bald dem regen und erfreulichen Geschäftsgange des letzten 
‘Jahrzehntes Platz machen wird. H-n. 
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Mit Abbildungen. 

In D. p. J. 1889 271*579 ist ein Vielfachumschalter 
für die Vermittelungsämter städtischer Telepbonanlagen 
beschrieben worden, welcher für Mix und Genest in Berlin 
unter Nr. 44918 vom 10. Mai 1887 ab patentirt worden 
ist. Der in diesem Umschalter durchgeführte Grund- 
gedanke ist auch bei dem Linienwähler der Actiengesell- 
schaft Mir und Genest verwerthet worden, welcher für 
grössere Haus-Telephonanlagen bestimmt ist und in diesen 
die Herstellung eines besonderen, von einem Beamten zu 
bedienenden Umschalteamtes (einer Centralstelle) entbehr- 
lich machen soll.' Mit dem Wegfalle des die Verbindung 
zweier Leitungen vermittelnden Beamten wird aber zu- 
gleich auch die für eine solche Verbindung erforderliche 
Zeit erspart, weil jede Sprechstelle sich mit einer beliebigen 
anderen selbst, und zwar durch blosses Einstecken eines 
Stöpsels in das betreffende Loch des Linienwählers ver- 
binden kann. Derartige Einrichtungen sind von der ge- 
nannten Gesellschaft seit dem Sommer von 1889 ausgeführt 
worden und haben den telephonischen Verkehr sogar 
zwischen einander naheliegenden Zimmern als vortheilhaft 
erscheinen lassen, wenn die von der Gesellschaft seit einigen 
Jahren in den Handel gebrachten bequemen Tischapparate 
(vgl. 1889 273 * 365) angewendet werden. 

ı Einen für den nämlichen Zweck brauchbaren, jedoch 
wesentlich anderen Umschalter hat A. A. Campbell Swinton an- 
gegeben: derselbe ist in D. p. J. 1828 267 *589 eingehend 
beschrieben worden, während ich ebenda *S. 590 auf eine zweck- 
mässige Vereinfachung hingewiesen habe, deren Swinton’s An- 
ordnung fähig ist; die Anordnung Fig. 12 auf Taf. 30 daselbst 


löst dieselbe Aufgabe, wie die nach der hier folgenden Fig. 3, 
jedoch mit etwas anderen Mitteln. — Vgl. auch Köhn 1887 264 * 442. 
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Unter den in Berlin ausgefiihrten Haus-Telephon- 
anlagen mit Linienwählern wären zu nennen: die der 
Dresdener Bank mit 24 Sprechstellen, die der Internationalen 
Bank mit 30 Stellen, die der Fabrik landwirthschaftlicher 
Maschinen Kckertsberg mit 20 Stellen, die der Versicherungs- 
gesellschaft Victoria mit 20 Stellen, die der Architectur- 
firma Kayser und v. Grossheim, die der Disconto-Gesellschaft, 
die des Cyclop. Grössere Einrichtungen ausserhalb Berlin 
sind u. a. bergestellt worden für Berghausen in Elberfeld, 
für die Continental-Gasgesellschaft in Dessau, für Schäffer 
und Budenberg in Buckau bei Magdeburg. 

Bei Netzen mit 30 bis 40 Stellen pflegt ein Beamter 
in einer Centralstelle vollauf beschäftigt zu sein; deshalb 
wird bei Anlagen mit noch mehr Stellen die Benutzung 
eines Centralumschalters um so mehr in Erwägung zu 
ziehen sein, als ja die Anschaffungskosten der Linienwähler 
mit der Zahl der Stellen wachsen. 

Es können übrigens, wie dies 7. B. in dem Eisenbahn- 
betriebsamt „Berlin-Erfurt“ in Berlin (mit 70 Sprechstellen) 
und im Grusonwerke in Buckau bei Magdeburg (mit 
45 Sprechstellen) geschehen ist, die Linienwähler auch in 
Verbindung mit einer Telepbonanlage mit Centralum- 
schalter angewendet werden, so dass z. B. zwischen einigen 
bestimmten Stellen der unmittelbare Verkehr unter ein- 
ander mittels Linienwähler ermöglicht wird, ausserdem 
aber für die entfernteren und nicht so häufig mit einander 
verkehrenden Stellen die Verbindung mittels Central- 
umschalter hergestellt wird. 

Die Benutzung der Linienwähler in Haus-Telephon- 
anlagen gestattet endlich zugleich auch, dass eine Sprech- 
stelle mit mehreren anderen zugleich in Verbindung treten 
kann, was ja unter Umständen sehr wünschenswerth sein 
kann. 

Die Fig. 1 gibt die Ansicht eines Linienwählers zu 
sechs Leitungen. Der Linienwähler kann entweder an der 


Fig. 1. 
Linienwähler für sechs Leitungen von Mix und Genest. 


Wand, oder bei Anwendung von tragbaren Apparaten auf 
dem Schreibtische und anderen bequemen Stellen befestigt 
werden. Im letzteren Falle dienen besondere Kuppelungs- 
dosen (vgl. Fig. 7 und 8) und Leitungskabel mit einer 
entsprechenden Anzabl von Leitungen zur Verbindung der 
an der Wand endenden gewöbnlichen Leitungen. 

Die nächst liegende Schaltung der Linienwähler und 
der sonst zum Telephonverkehre erforderlichen Apparate 
ist (nach *S. 153 des in D. p. J. 1890 278 432 besprochenen 
Buches) in der Fig. 2 für vier Stellen schematisch dar- 
gestellt. Jede der vier Sprechstellen erhält einen gewöhn- 
lichen Telephonapparat T und einen Linienwithler U, welcher 
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so viele einfache Contactkörper (Stöpsellöcher, oder Stifte) 
enthält, als andere Sprechstellen von der betreffenden Stelle 
aus unmittelbar sollen angerufen werden können. Die in 
der Figur mit gleichen Zahlen bezeichneten Stöpsellöcher 
sind durch je eine Leitung L verbunden; diese muss sonach 
bei allen denjenigen Stellen vorübergeführt werden, von 
welchen aus die betreffende, durch die Zimmerleitung l 


LE Ua 


Us A 


Fig. 2. 
Schaltung und Linienwähler für vier Stellen. 


an J, angeschlossene Stelle angerufen werden soll. ‘Jeder 
Sprechapparat besitzt ausser der festen Verbindung / zu 
der zugehörigen Leitung L einen Stöpsel s mit Leitungs- 
schnur, welcher mit der Leitungsklemme des Apparates, 
also mit der Abzweigungsstelle der Leitung ! von L ver- 
bunden ist. Die Apparate besitzen ausserdem die gewöhn- 
lichen, in der Figur nicht angedeuteten Verbindungen für 
die Batterien und zur 
Erde, wobei die Schaltung 
insofern vereinfacht wer- 
den kann, als die Ruf- 
batterie in der auch sonst 
bei Haustelegraphen üb- 
lichen Weise (ähnlich wie 
in Fig. 3) für alle Stellen 
gemeinsam sein kann, 
wozu von ihr zu allen 
Stellen ein Draht geführt 
werden muss. DerStöpsel s 
ist im Ruhezustande nicht 
eingesteckt, seine Schnur 
enthält nureinen einzigen 
Leitungsdraht. Kommt 
ein Anruf in der Leitung, 
z.B. in L,, zum Appa- 
rat 7,, so arbeitet der 
Apparat wie in einer ge- 
wöhnlichen Leitung. Will man, z. B. in 7), eine andere 
Stelle, z. B. T}, rufen. so steckt man den Stöpsel s, in das 
betreffende Stöpselloch 2 in U, ein und ruft dann in ge- 
wöbnlicher Weise. Nach Beendigung des Gespräches stellt 
die rufende Stelle den Ruhezustand dadurch her, dass sie 
den eingesteckten Stöpsel wieder herauszieht und unver- 
bunden lässt. 

Die Schaltung lässt sich noch in der Weise abändern, 
dass in jedem Linienwähler auch der eigene Apparat ein 
Stöpselloch erhält; dann fällt die Zweigleitung / weg, da- 
gegen wird im Rubezustande der Stöpsel s in das eigene 
Stöpselloch gesteckt. Diese Schaltung wird in dem Falle 


Fig. 3. B 
Schaltung von Mix und Genest. 
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angewendet, wenn eine Stelle zu gewissen Zeiten nicht ge- 
rufen zu werden wünscht; die Stelle hat dazu nur den 
Stöpsel aus ibrem Linienwähler herauszuziehen; deshalb 
ist jedoch die Schaltung mit dem Uebelstande behaftet, 
dass jede Stelle auch dann von dem Verkehre abgeschnitten 
bleibt, wenn sie das Einstecken des Stöpsels in die Ruhe- 
stellung nach 
einem beendeten 
Gespräche ver- (® 
gisst. 

Eine dritte 
Schaltung ist in 
Fig. 3 skizzirt. 
Bei dieser ist die 
Schaltung des 


Sprechapparates 7 
derart abgeän- g 

dert, dass z. B. [ s ma. 

in der zweiten Udi 

Stelle 7, der PANTA 

Zinkpol Z der mda 

BatterieB durch Schaltung einer Telephonstelle mit Mikrophon. 
den Draht B von 


b, aus mit dem Telephon T, der andere Zuleitungsdraht 
des Telephons mit dem Contacte a des selbsthätigen Um- 
schalters und dieser mit der zum Linienwähler U, füh- 
renden Schnur des Stöpsels s verbunden ist. Der Hebel h 
der Umschaltevorrichtung ist durch die Leitung l} mit der 
eigenen Leitung L, verbunden. Vom Ruhecontacte r des 
Hebels A läuft ein Draht durch den Wecker W, nach ez, 
von wo der Draht E nach 
dem Kupferpole K der 
Batterie B führt. Diese 
Schaltung gewährt den 
Vortheil, dass der Anruf 
durch Einstecken des 
Stöpsels s erfolgt; denn, 
wie aus der Figur bei 
T, zu ersehen, geht der 
Strom vom Zinkpole Z 
der Batterie B durch b}, T 
über a,s, in die gestöp- 
selte Leitung Z, und bei 
der Ankunftsstelle 7, bei 
welcher das Telephon 7’ 
am Haken hängt, durch 
l, über h und r, durch 
den Wecker W, über e, 
im Drahte E zum Kupfer- 
pole K der Batterie B 
zurück; der Wecker W, der gerufenen Stelle 7, läutet 
mit Selbstunterbrechung, und in dem abgenommenen Te- 
lephon T der rufenden Stelle 7’, macht sich ein starkes 
Geräusch vernehmbar, woraus der Rufende hört, dass der 
Wecker W, bei der gerufenen Stelle 7, wirklich läutet. 
Sobald auch bei der gerufenen Stelle das Telephon 7 vom 
Haken genommen wird, hört das Geräusch in T, auf, und 
beide Stellen 7, und T, sind nun unter Benutzung der 
gemeinsamen Rückleitung B mit einander zum Sprechen 
verbunden. Antwortet die gerufene Stelle nicht sogleich, 
so ist anzunehmen, dass bei derselben niemand anwesend 
ist, und die rufende Stelle hängt das Telephon wieder an 
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den Haken, womit jedoch der Wecker IW, zu läuten nicht 
aufhört, sofern nicht auch s, aus dem Loche 2 in U, 
herausgezogen wird. Ist ein Gespräch beendet, und haben 
beide mit einander verkehrende Stellen ihre Telephone an- 
gehängt, so läutet der Wecker W, der gerufenen Stelle 
ebenfalls fort, bis die rufende Stelle 7, den Stöpsel s, 
herausgezogen hat. Dieses auch in dem Telephon T der 
Stelle 7, hörbare Fortläuten des Weckers W, nach dem 
Wiederanhängen des Telephons dient zugleich dazu, die 
rufende Stelle 7, nöthigen Falls an das Ausziehen des 
Stöpsels zu erinnern. 

Die Fig. 4 gibt die vollständige Schaltung einer Tele- 
phonstelle mit Mikrophon M für Hausbetrieb mit Linien- 
wähler und Stöpselanruf. Von der Klemme S (dem Stöpsel) 
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Verbindung von fünt Stellen mittels Linienwählers. 


führt durch das Telephon 7’ und die zu ihm parallel ge- 
schaltete secundäre Wickelung ss der Inductionsrolle Jr 
ein Draht zu WZ. Die Leitungsklemme L ist mit dem 
selbsthätigen Umschalter U, r durch den Rasselwecker W 
mit der Erde EL, bezieh. über W K mit der Kohle der 
Weckerbatterie verbunden; der Mikrophonkreis geht von 
MZ über pp, M zu a,, und beim Abheben des Telephons 
über U weiter za MK. Mit L wird die feste Leitung / 
(Fig. 2 und 3) verbunden, zwischen MK und MZ die 
Mikrophonbatterie, zwischen W K und WZ die Rufbatterie 
eingeschaltet. Die aus L einlangenden Rufstréme gehen 
über U und r durch W zur Erde Æ; bei abgenommenem 
Telephon 7 dagegen finden die ankommenden, bezieh. aus 
pp in ss inducirten Telephonirströme einen Weg von L 
über U und a), durch T nach WZ, WK zur Erde E. 
Wird aber der Stöpsel S in ein Loch des Linienwählers 
eingesteckt, so liegt die Rufbatterie mit dem einen Pole 
über WK an Erde, mit dem Zinkpole über WZ und S 
an der Leitung der gewünschten Stelle und dort an Erde; 
derselbe Stromweg bietet sieh jetzt den über S ankommenden, 
bezieh. abzusendenden TTelephonirströmen. Die Parallelschal- 
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tung der Secundärrolle ss und des Telephons 7', die beide 
ziemlich gleichen Widerstand besitzen, bewirkt, dass der 
durch sie in den Stromkreis gebrachte Widerstand nur 
‘J so gross ist, als bei ihrer Hintereinanderschaltung, dass 
man also mit einer wesentlich schwächeren Batterie aus- 
kommen kann. Die Lautwirkung im Telephon beeinträchtigt 
die Parallelschaltung nicht; ebenso wenig der Umstand, 
dass in der sprechenden Stelle das Telephon 7 eine Neben- 
schliessung zu dem von E und S ausgehenden Stromwege 
nach der hörenden Stelle bildet, denn der Widerstand von 
T beträgt ja etwa 150 Siemens-Einheiten. 

Wenn während der Verbindung zweier Stellen eine 
dritte Stelle sich durch den Stöpsel an eine der beiden 
anschliesst und sie 
ruft, so kann in 
dieser der Wecker 
nicht läuten und die 
dritte merkt aus dem 
Schweigen ihres Te- 
lephons, dass die ge- 
wünschte Stelle nicht 
frei ist. Beim Rufen 
der dritten Stelle 
hören die beiden 

Sprechenden ein 
schwaches Knacken 
im Telephon, und 
sie merken daraus 
vielleicht, dass eine 
dritte sich angeschlossen hat. Auch deshalb ist die 
Schaltung nach Fig. 3 und 4 vorzuziehen, eben weil 
bei ihr beim Einstecken des Stöpsels zugleich auch schon 
gerufen wird, es also für eine dritte Stelle minder ver- 
lockend ist, durch blosses Einstecken ihres Stöpsels das 
eben stattfindende Gespräch zweier anderer Stellen zu be- 
horchen. 

Die Fig. 5 zeigt ferner die Verbindung von fünf Stellen 
mittels eines Linienwählers unter Benutzung der vorstehend 
beschriebenen Einrichtung der Stellen. An Leitungen sind 
erforderlich zwei bei allen fünf Stellen vorüberzuführende 
Batterieleitungen K und Z, zwischen welcbe die gemein- 
schaftliche Anrufbatterie zu schalten ist; ferner für den 
Sprechverkehr fünf Leitungen I bis V, von welchen jede 
mit einer Stelle und mit den Linienw&hlern der anderen 
vier Stellen verbunden 
wird. Die Fig. 5 gibt 
zugleich die Einschal- 
tung der gebräuch- 
lichen Apparate, wobei 
die Linienwähler für 
die Stellen A und EF 
(mit Tischgehäuse, be- 
zieh. Tischuntersatz, vgl. 
1889 273 * 366 und * 367) mittels Kabel und Kuppelungs- 
dosen angeschlossen sind. Die Leitung X ist gleichzeitig 
die allgemeine Rückleitung für den Sprechverkehr. Die 
Vorgänge beim Betriebe lassen sich leicht verfolgen. 

Um bei den Anlagen mit Linienwählern die gegen- 
seitige Inductionswirkung der neben einander geführten 
Drähte aufzuheben, empfiehlt es sich, inductionsfreie Kabel 
zu verwenden. In diesem Falle dient der ausser den be- 
sponnenen und gewachsten Drähten, deren jeder mit einer 


Fig. e. 
Schaltbrett von Mix und Genest. 


Kuppelungsdose, 
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mit der Erde verbundenen Stanniolbelegung versehen ist, 
in dem Kabel noch vorhandene blanke Kupferdraht zur 
allgemeinen Rückleitung K und macht zufolge seiner Ver- 
bindung mit der Erde die Induction unschädlich. Die 
Abzweigung zu den an verschiedenen Punkten des Kabels 
anzuschliessenden Verbindungskapseln oder Wandapparaten 
ist so auszuführen, dass die Adern des Kabels an den be- 
treffenden Stellen nur von der Isolirhülle befreit, aber 
nicht zerschnitten werden. Die Stanniolbekleidung der 
Bespinnung ist von der letzteren auf wenigstens 2 cm Länge 
zu beiden Seiten der blanken Stelle abzuwickeln. Die 
Zweigleitungen, welche aus gewöhnlichem Zimmerleitungs- 
drahte hergestellt werden können, werden angelöthet und 
die Löthstellen (welche an den einzelnen Adern um je 3 cm 
versetzt sind, damit die Verbindungsstelle nicht zu dick 
wird) mit Guttaperchapapier und gummirtem Band be- 
wickelt. Will man die Abzweigungen nicht löthen, so 
bedient man sich auch an jeder Verbindungsstelle eines 
der in Fig. 6 abgebildeten Schaltbretter, welche sieben 
gegen einander versetzte Klemmen mit je zwei Schrauben 
tragen. An jeder Klemme wird alsdann mit der einen 
Schraube eine blank gelegte Ader des von rechts nach links 
laufenden Kabels und mit der anderen Schraube der in 
Fig. © nach unten weiter gehende Abzweigungsdraht be- 
festigt. 

Die bereits erwähnten, in Fig. 7 und 8 abgebildeten 
Kuppelungsdosen werden derartig eingeschaltet, dass zu 
dem an der Wand befestigten Untertbeile (Fig. 8) durch 
die Oeffnung an dessen 
oberem Rande die an der 
Wand entlang gezogenen, 
zu einem Kabel zusam- 
mengewickelten Drähte 
geführt und an die ein- 
zelnen Klemmen ange- 
schraubt werden. Die 
in Fig. 8 abgebildete 
Kuppelungsdose enthält 
20 Klemmen, zu denen 
also 20 Leitungsdrähte 
geführt werden. Der zu ihr gehörige Deckel (Fig. 7) besitzt 
unten eine seitliche Oeffnung; durch diese wird ein 
20drähtiges, mit grüner Wolle beklippeltes Kabel einge- 
führt, und es werden die einzelnen Drähte dieses Kabels 
ebenfalls zu den 20 Klemmen geführt. Das durch den 
Deckel in die Dose eingeführte Kabel ist nun so lang zu 
nehmen, dass der mit dem anderen Ende desselben zu 
verbindende Linienwähler an dem gewünschten Punkte im 
Zimmer aufgestellt werden kann. Jede der Klemmen in 
den Kuppelungsdosen wird ebenso, wie bei den in Fig. 5 
dargestellten, mit dem betreffenden Buchstaben bezeichnet, 
so dass ein Irrthum ausgeschlossen ist. Bei einer ge- 
ringeren Anzahl von Drähten wird das Kabel aus der 
Mitte des Deckels herausgefiihrt. Bei der jüngst vollendeten 
Linienwähleranlage im Grusonwerke sind Kuppelungsdosen 
mit ö2adrigem Kabel angewendet worden, welches ohne 
dieses Hilfsmittel nicht übersichtlich hätte geführt werden 
können. Ed. Zetzsche. 


Kuppelungsdose. 
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M. G. Kellogg’s Vielfachumschalter fiir 
Telephon -Vermittelungsämter. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 18 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


TI. 

Im Gegensatze zu dem in I. besprochenen Vielfach- 
umschalter ist in Fig. 2 ein anderer skizzirt, welcher für 
ein städtisches Telephonnetz mit ganz metallischen Lei- 
tungen besteht; 7,‘ und L” sind z.B. die Rückleitungsdrähte, 


welche mit 7, bezieh J4 eine Schleife bilden. Auch der 
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Betrieb gestaltet sich bei diesem Umschalter zufolge der Ein- 
richtung desselben wesentlich anders. Die beiden Leitungs- 
schleifen L, Z’ und L, L“ sind im Vermittelungsamt den 
beiden Schränken J und J/ zugewiesen; es sind aber in 
Fig. 2 nur für die Schleife Z, L’ und den einen Schrank / 
die sämmtlichen Apparate dargestellt, für Ja L“ dagegen 
der grösseren Uebersichtlichkeit halber nur die Klinken- 
umschalter fın} in den Schränken J und J/; doch wird 
es leicht sein, dieselben hinzuzudenken, weil angedeutet ist, 
nach welchen Theilen die abgebrochenen Drähte laufen. 
Jede aus zwei Drähten, z. B. L, und L’, gebildete 
Schleife ist im Vermittelungsamte offen. Es liegt daselbst 
für gewöhnlich der eine Draht Lı der Schleife durch den 
Elektromagnet K, einer Rufklappe hindurch an Erde; der 
andere Zweig L’ der Schleife dagegen ist im Vermitte- 
lungsamte mit einer Anzahl von Contactplatten i, ver- 
bunden, welche für gewöhnlich isolirt sind, jedoch kann 
der zweite Zweig bei Bedarf mit dem ersten verbunden 
werden, wobei der erste von der Erdleitung gelöst wird. 
Ebenso können auch zwei Schleifenleitungen im Vermitte- 
lungsamte zu einer einzigen Schleife verbunden werden, 
wenn die beiden durch die Schleifen ans Amt angeschlossenen 
Theilnehmer mit einander ein Gespräch führen wollen. 
Zur Herstellung der für den Betrieb nöthigen Ver- 
bindungen erhält jede Leitungsschleife nur einen einzigen 
Stöpsel S mit einer Leitungsschnur, in welcher jedoch zwei 
Leitungsdrähte enthalten sind. Dieser Stöpsel steckt für 
gewöhnlich in dem Loche des Leitungsumschalters U, 
welcher sich zugleich mit der Rufklappe K dieser Lei- 
tungsschleife in dem Umschalterschranke der letzteren be- 


findet. Der in dem Loche steckende Stöpsel S stellt in 
‘dem Umschalter U mehrere Verbindungen zwischen ge- 


wissen Oontactstücken des Umschalters her; beim Heraus- 
ziehen des Stöpsels S aus dem Loche werden die bisherigen 


Verbindungen im Umschalter selbsthätig gelöst und dafür 
zugleich andere Verbindungen zwischen den Contactstücken 
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des Umschalters hergestellt. Soll diese Schleife mit einer 
anderen Schleife in Verbindung gesetzt werden, so wird 
der Stöpsel S der ersteren in das Loch eines zur zweiten 
Schleife gehörigen gewöhnlichen Klinkenumschalters fn 
eingesteckt; deshalb muss jede der übrigen Leitungs- 
schleifen eine Klinke am Umschalterschranke der ersten 
Leitung besitzen. 

Ausserdem wird jeder Leitungsschleife an dem ihre 
Klappe K enthaltenden Schranke noch ein sogen. Beamten- 
umschalter V zugewiesen, in welchem durch die Hand des 
den Schrank bedienenden Beamten ein Schieber auf und 
nieder bewegt werden kann und in seinen drei verschie- 
denen Stellungen auch die in diesem Umschalter vor- 
handenen Contacttheile in verschiedener Weise mit ein- 
ander in Berührung treten lässt, oder sie von einander 
entfernt hält. Dieser Umschalter nun ist es, von welchem 
es abhängt, in welche Verbindung die betreffende Leitungs- 
schleife für sich allein bezieh. bei ihrer Verbindung mit 
einer anderen Schleife mit dem telephonischen Apparat- 
satze gebracht wird, welcher dem den Schrank bedienenden 
Beamten zu dem Zwecke zur Verfügung gestellt ist, dass 
er seinerseits mit den verschiedenen Theilnehmern in Ver- 
kehr treten kann. 

Die in Fig. 2 vollständig mit ihrem Zubehör skizzirte 
Leitungsschleife Z, L’ hat ihre Rufklappe A, im Umschalter- 
schranke / und ebenda befinden sich auch ihr Leitungs- 
umschalter U, mit Stöpsel S,, sowie ihr Beamtenumschalter V4. 
Zu dieser Schleife gehört ferner der Klinkenumschalter /; 1 
in dem Schranke J und in jedem anderen Schranke, z. B. 
in //, gleichfalls eine Klinke f} n. In dem Schranke /I 
hat unter anderem auch die Leitungsschleife Ia L ihre 
Rufklappe Ay, ihren Stöpselumschalter U, und ihren Be- 
amtenumschalter J’); zu Ly L” gehören sowohl in JI, wie 
in allen anderen Schränken die Klinken fyn} Das Tele- 
phon f, die Rufbatterie B (bezieh. an ihrer Stelle ein In- 
ductor) und der Taster y stehen dem Beamten zur Ver- 
fügung, welcher die Umschaltungen im Schranke / zu 
besorgen hat; die gleichen Apparate für den am Schranke J/ 
arbeitenden Beamten sind in Fig. 2, um die Skizze mög- 
lichst durchsichtig zu halten, ebenso wenig angegeben, wie 
Ky, U, und Vy. 

Jeder Klinkenumschalter besteht aus einer Contact- 
feder f und einem Contactstiicke », worauf die Feder f 
für gewöhnlich aufliegt; ausserdem ist noch eine gegen f 
und » isolirte Contactplatte i vorhanden. 

In dem Beamtenumschalter V; sind die Contacttheile 
in Fig. 2 in derjenigen Stellung gezeichnet, in welcher sie 
sich für gewöhnlich befinden; der in Fig. 2 auch nicht mit 
dargestellte Schieber nimmt dabei seine oberste Stellung 
ein und lässt die Federn 71 und 12 in Berührung mit den 
Contacten 8 und 9. Wird der Schieber in seine mittlere 
Stellung herabgedrückt, so schiebt er 11 von 8 hinweg 
und legt sie an den Contact 10, 12 dagegen bleibt noch 
mit 9 in Berührung. In seiner tiefsten Stellung endlich 
hält der Schieber 72 von 9 entfernt und zugleich auch 11 
sowohl von 8, als auch von 10. 

Jeder Stöpselumschalter U enthält vier Contactstücke, 
2, 4, 5 und 7, zwischen denen die beiden Contactfedern 7 
und 6 liegen; mit der Feder 7 ist noch ein Contactstück 3 
verbunden, das jedoch gegen 3 isolirt ist. So lange der 
Stöpsel S mit seinem unteren Ende in dem Loche des Um- 
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tact 7 und hält sie ausser Berührung mit 5; zugleich sind 
bei dieser, in Fig. 2 bei U, vorausgesetzten und für ge- 
wöhnlich zu bewirkenden Einsteckung des Stöpsels S die 
Feder / von 2 und der Contact 3 von 4 entfernt. Wird 
dagegen der Stöpsel Sı aus dem Loche in U, herausgezogen, 
so legt sich 7 an ? und 3 an 4, ferner entfernt sich 6 
von 7 und tritt mit 5 in Berührung. 

Der Stöpsel Sı für U; — und ebenso alle anderen 
Stöpsel — besitzt an seinem oberen Ende zwei Contact- 
stücke c, und ec’; von diesen gehen zwei Drähte aus, welche 
unten aus dem Stöpsel heraustreten und an welche sich 
hier die beiden in einer Leitungsschnur enthaltenen Drähted, 
und d anschliessen; letztere reichen bis zu den Verzwei- 
gungspunkten 7, und 7’. Wenn der Stöpsel S$ in das 
Loch eines Klinkenumschalters eingesteckt wird, so muss 
dies aus später anzugebenden Gründen stets so geschehen, 
dass c’ mit der Platte 7 in Berührung kommt, c, dagegen 
die Feder f erfasst und dieselbe von n abhebt. 

Die Schaltung der verschiedenen Theile im Vermitte- 
lungsamte ist aus Fig. 2 ganz deutlich zu ersehen. Von 
jeder Leitung, z. B. von L4 L’, geht der eine Zweig Lı 
zunächst an die zu ihr gehörigen Klinken /; 2, aller 
Schränke, zuletzt an die Klinke in dem Schranke J, worin 
sie ihre Klappe A, hat. Ueberall tritt sie zuerst an die 
Feder /; und geht darauf von », aus weiter. Hinter der 
Klinke des letzten Schrankes / verzweigt sie sich bei r, 
in dem Drahte d, nach dem Contacte c} des Stöpsels Sı 
und nach dem Elektromagnete der Klappe X,, hinter 
welchem sie noch nach 2 und nach 6 in U, weiter führt; 
von 7 aus läuft ein Draht unmittelbar zur Erde Æ. Der 
„weite Zweig L’ der Leitung Lı L’ steht mit allen zur 
Schleife 7, 7‘ gehörigen Platten i; bei den Klinken in 
leitender Verbindung, hinter der Platte i, im letzten 
Schranke J aber noch mit 3 und 5, nachdem er bei r’ 
den Draht d’ aufgenommen hat. Die Feder 1 in U, end- 
lich ist mit der Feder 71 durch einen Draht verbunden, 
ebenso 4 mit 12. Von der Verbindungsstelle der beiden 
im Telephon ¢ vorhandenen Elektromagnetrollen ist ein 
Draht zur Erde Æ geführt; das freie Ende der einen Rolle 
ist mit 9, das der anderen Rolle mit 8 verbunden.’ Das 
Contactstiick des Tasters g steht durch die Rufbatterie B 
hindurch mit dem Contacte 10 in Verbindung, seine Achse 
dagegen mit 9. 

Fig. 3 zeigt die Apparate, welche im Zimmer des 
durch die Leitung L} L an das Telephonnetz ange- 
schlossenen Theil- 
nehmers aufzu- 
stellen sind, und 
die Verbindung 


derselben unter- 

einander. H ist De % 

der Haken des se ks g = 
ig. 3. 
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thätigen Umschal- 


ters; an ihm hängt für gewöhnlich das Telephon 73 dieses 
Theilnehmers. Von dem Zweige LZ, läuft ein Draht nach 
dem unteren Contacte für den Hebel Žž; diesen Contact 
berührt H, solange das Telephon 7, an ihm hängt; ausser- 
dem führt ein Draht von Z} durch die Rollen des Tele- 
phons T} nach der secundären Rolle s des zum Telephon- 
sender G, gehörigen Inductors J}, hinter dieser aber einer- 
seits in y nach dem rechten oberen Contacte für den Hebel H 
12 
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und andererseits durch die primäre Rolle p, den Telephon- 
sender Gz und die Batterie b nach der Achse des Hebels J. 
Der Leitungszweig L“ ist durch den Draht x mit dem 
linken oberen Contacte für H verbunden und zugleich durch 
die Rollen des Elektromagnetes der Klingel A, hindurch mit 
der Achse von //; von letzterer führt auch noch ein Draht 
nach dem Hebel des Ruftasters g}, dessen Arbeitscontact 
mit der Erde E} in Verbindung steht. 

Bei dieser Schaltung liegt die Klingel A, in der Lei- 
tung L} L“, solange das Telephon 7, am Haken // hängt; 
das Telephon T}, die secundäre (und die primäre) Rolle 
des Inductors Ją und die Batterie b} liegen zwar ebenfalls 
in ZL 1, doch ist ein kurzer Nebenschluss zu ihnen vor- 
handen. Wird dagegen das Telephon T} vom Haken // 
abgenommen, so wird in den Drähten x und y zwischen 1‘ 
und Z} ein neuer Schluss für 73 und die secundäre 
Rolle s hergestellt, zugleich wird aber auch noch für bz, 
G, und die primäre Rolle p des Inductors J} ein neuer 
Stromkreis im Zimmer allein geschlossen; der letztere Strom- 
kreis besitzt also wesentlich geringeren Widerstand, als der 
Leitungsstromkreis 2 L L} T} s y, worin ja b}, G3 und. p 
auch jetzt noch hegen. 

Wenn der Theilnehmer seinen Taster gs nieder- 
drückt, so stellt er einen Stromweg von E, nach L, her, 
also auch weiter nach dem Vermittelungsamte und daselbst 
zu der zu L gehörigen Erde Æ (Fig. 2); in diesem Strom- 
wege liegt, sofern das Telephon 7, am Haken H hängt, 
auch die Batterie b,. Die Batterien b sind in sämmtlichen 
Sprechstellen so einzuschalten, dass sie mit demselben Pole 
an Erde Æ, liegen, dass sie also alle einen Strom von der 
nämlichen Richtung in den nach dem Vermittelungsamte 
führenden Leitungszweig L und dort über X,,6und 7 in U3 
zur Erde E senden. Dies ist für das Geben des Schluss- 
signals erforderlich. 

Die Vorgänge in mit solchen Vielfachumschaltern aus- 
gerüsteten Vermittelungsämtern nehmen nun folgenden 
Verlauf. 

Wünscht der mittels L, L’ ans Netz angeschlossene 
Theilnehmer mit einem andern in ein Gespräch einzutreten, 
so drückt er seinen Taster g, nieder; dann sendet b, einen 
Strom in Z4 nach dem Üentralamte und dort durch X, 
über 6 und 7 in U, zur Erde #. Die Klappe X, fällt 
herab und verkündet dem Beamten den aus L; eingelangten 
Ruf. Der Beamte nimmt den Stöpsel Sı aus dem zu L, L’ 
gehörigen Umschalter U, heraus, trennt dadurch ZL, von 
der Erde # und verbindet dadurch L, über 6 und 5 mit 
i; und LL‘; zu dieser Verbindung besteht indessen auch noch 
ein Nebenschluss über rı, 2, 1, 11, 8, Vj, 9, 12, 4, 3, ij, 
der Beamte kann deshalb auf seinem Telephon ¢ mit dem 
rufenden Theilnehmer sprechen, weil ja ¢ im Nebenschlusse 
liegt, der Theilnehmer aber sein Telephon 7} vom Haken H 
nimmt. Der Beamte kann also beim Theilnehmer anfragen, 
welche Leitung derselbe wiinscht. 

Wird nun z. B. die Leitung L, L” verlangt, so hat 
der Beamte zunächst zu prüfen, ob diese Leitung frei ist, 
und hält, um dies zu erfahren, den zu 4 L’ gehörigen 
Stöpsel S, mit c; (oder c’) an das Contactstück i, der Klinke, 
welche in / zu der Leitung L, L” gehört. Ist die Lei- 
tung L, L” in keinem Schranke mit einer andern Leitung 
verbunden, so ist jetzt ein geschlossener Stromweg von der 
Erde Æ des Vermittelungsamtes durch die eine Rolle des 
Telephons ¢ über S, 11, 1 und 2 nach c, (oder über die 


Kelloge’s Vielfachumschalter für Telephon-Vermittelunysimter. 


Heft 4. 


andere Rolle über 9, 12, 4 und 3 nach c’), dann weiter 
nach i, L“, Ly, K, und zur Erde % im Amte zurück vor- 
handen, auch befindet sich die Batterie b, in demselben 
und deshalb hört der Beamte ein Knacken in seinem Tele- 
phon ¢. Dieses Knacken kann nicht auftreten, wenn /., L“ 
in irgend einem Schranke gestöpselt ist; denn dann wäre 
ja zufolge des Herausziehens des Stöpsels S, im Stöpsel- 
umschalter U, die Feder 6 von 7 entfernt, oder es wäre in 
irgend einer Klinke die Feder /, durch den eingesteckten 
Stöpsel S} einer andern Leitung L}, L’ von dem Con- 
tacte n, abgehoben, also würde in beiden Fällen der Strom- 
kreis für den von ly zu liefernden Prüfungsstrom nicht 
geschlossen sein. 

Hat der Beamte gefunden, dass Z4 L frei ist, so 
steckt er den Stöpsel Sı in das Loch der für L L” im 
Schranke Z vorhandenen Klinke, und zwar so,‘ dass c 
mit i in Berührung kommt, cı aber sich unter die Feder fz 
schiebt und diese von n, abhebt, J, also von E trennt. 
Die beiden Leitungen L, L’ und L L“ bilden dann eine 
einzige geschlossene Leitung Li 1, ¢ fo, Ly L" ù c r' L', 
doch ist zu dieser Schleife im Vermittelungsamte noch eine 
Querverbindung oder Brücke! vorhanden und zwar von 7 
über 2, 1, 11, 8, t, 9, 12, 4, 3 nach r‘. Verschiebt jetzt 
der Beamte den Schieber in V; in seine mittlere Stellung, 
so schaltet er ¢ aus der Brücke aus und dafür B in die- 
selbe ein; daher entsendet B nun einen Rufstrom in die 
beiden mit einander zu einer Schleife verbundenen Leitungen, 
und es läutet die Klingel A, des gewünschten Theilnehmers, 
zugleich aber auch die Klingel A, des rufenden Theilnehmers, 
sofern der letztere sein Telephon T, wieder an den Haken H 
angehängt hat. 

Hat sich dann der gewünschte Theilnehmer gemeldet, 
so schiebt der Beamte den Schieber in V, in seine tiefste 
Stellung und schaltet damit’sowohl ¢ als von B der Leitungs- 
schleife ab. Es bleibt aber auch dann noch die Brücke 
ri K, 6 5 r bestehen; daher kann die Klappe X, das 
von einem der beiden verbundenen Theilnehmer zu gebende 
Schlusssignal hervorbringen. Der Klappenelektromagnet 
wird zweckmässig von hohem Widerstande und von be- 
trächtlicher Verzögerung für die Telephonströme genommen. 

Will der Beamte einmal untersuchen, ob etwa die 
beiden Theilnehmer mit einander zu sprechen aufgehört 
haben, ohne dass das Schlusszeichen auf K4 erschienen wäre, 
so braucht er nur den Schieber B, auf einige Zeit in seine 
oberste Stellung zurückzuversetzen, um so sein Telephon ¢ 
einzuschalten; doch muss er zuvor schon und die ganze 
Zeit über den Taster g niederdrücken, damit nicht etwa 
dabei zeitweise von B aus ein Strom in die Leitungen 
gesendet werden kann. 

Nach beendigter Unterhaltung hängen beide Theil- 
nehmer ihre Telephone 7, und 7, an die Haken //. Da- 
durch senden die Batterien b; und b der beiden Sprech- 
stellen bei der vorgeschriebenen Stöpselungsweise Ströme 
von gleicher Richtung in /,, und in L, diese gehen daher 
auch in gleicher Richtung von 7, durch A, nach r’, sum- 
miren sich in ihrer Wirkung auf A, und bringen deshalb 
die Klappe X, zum Fallen; dies bildet das Schlusszeichen, 
das somit ganz selbsthätig gegeben wird. 

Ist das Gespräch zwischen den beiden Theilnehmern 
zu Ende, so zieht der Beamte den Stöpsel Sı aus dem 
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Klinkenumschalter wieder heraus und bringt ihn in seine 
gewöhnliche Lage im Leitungsumschalter U, zurück, den 
Schieber in J’, aber versetzt er wieder bleibend in seine 
oberste Lage. (Fortsetzung folgt.) 


— 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 38 d. Bd.) 


Vergleicht man solche Ergebnisse mit dem von Prof. 
Dr. v. Pettenkofer in einem Raum von 73 cbm Inhalt bei 
einer Temperaturdifferenz von 19° C. nach erfolgtem 
Verkleben aller Thür- und Fensterspalten gefundenen Er- 
gebniss einer Luftwechselverminderung von 21 cbm, so 
findet man (mit Bezug auf Formel 1 S. 40 Heft 2), dass 
das Oeffnen eines Fensterflügels von 0,68 qm nur eine 


V-=- 2,18 mal so grosse Wirkung für den Luft- 


wechsel hat, als sie in dem in Rede stehenden Fall die 
Spalten von wahrscheinlich zwei Fenstern und einer Thür 
zeigten, welche, nach anderen Angaben v. Pettenkofer’s be- 
urtheilt, nicht einmal schlecht geschlossen zu haben scheinen. 
Es ist aber hierbei zu beachten, dass die Fenster und die 
Thür des beobachteten Raumes jedenfalls nicht in einer 
und derselben Mauer liegen und zur Zeit der Untersuchung 
jedenfalls auch an ihren äusseren Seiten nicht gleichen 
Temperaturen ausgesetzt waren. 

In der That wird man bei gut schliessenden Fenstern 
und Thüren einen Einfluss der Spalten derselben immer 
nur dann bemerken können, wenn eine diesen Einfluss 
unterstützende Zug- oder Druckwirkung vorliegt, welche 
von einem Lüftungskanal, einem Ofenfeuer oder von den 
Spaltöffnungen einander gegenüber liegender (oder doch in 
anderer Mauer liegender) Mauer- oder Spaltöffnungen her- 
rührt und die man im letzteren Fall fälschlicher Weise ge- 
wöhnlich mit der Bezeichnung „Gegenzug“ benennt. 

Unter solchen Verhältnissen ist aber die Wirkung der 
Mauer- und Spaltöffnungen eine ganz andere als in dem 
oben betrachteten Fall, da hier weder ein durch eine und 
dieselbe Oeffnung hindurchgehender Kreislauf, noch eine 
von der Zeitdauer der Erwärmung des kühleren Luft- 
stromes abhängige Rückstauung, sondern lediglich ein 
durch die Raumluft hindurch übertragener Luftzug vor- 
liegt, welcher im Falle der Zugwirkung eines Kanals oder 
eines Ofenfeuers wesentlich von der Differenz der Tempe- 
ratur des Kanals oder Feuerherdes gegenüber der Tempe- 
ratur ausserhalb der Fenster und Thüren und von dem 
freien Durchgang des Kanals oder Ofens abhängig ist und 
im Falle der gegenseitigen Wirkung von einander gegen- 
überliegenden Maueröffnungen nur von den Grössen dieser 
Oeffnungen und von der Differenz der Temperaturen der 
beiden ausserhalb dieser Oeffnungen befindlichen Luftarten 
bewirkt wird. 

Bei allen diesen Vorkommnissen üben die Verhältnisse 
und die Temperatur des gelüfteten Raumes nur einen be- 
schränkenden Einfluss aus, auf welchen man in manchen 
Fällen kaum Rücksicht zu nebmen braucht. Alle diese 
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Vorkommnisse aber lassen sich mit Benutzung derselben 
(auch bei Berechnung der Zugwirkung von Kaminen an- 
wendbaren) Formel so weit beurtheilen, als es für den 
hier in Frage stehenden Zweck erforderlich erscheint. Man 
hat dabei nur für die einzelnen Fälle die jeweils auftreten- 
den Widerstände besonders zu berücksichtigen. 

Versteht man unter c die Geschwindigkeit, mit welcher 
sich die Luft durch eine Maueröffnung oder Spalte hin- 
durchbewegt, unter // die als saugend wirkend anzuneh- 
mende Luftsäule, unter fọ die Temperatur der kühleren 
und unter t, diejenige der wärmeren der beiden in Be- 
trachtung stehenden Luftarten und endlich unter W den- 
jenigen Theil der jeweils disponiblen Pressung (in Luft- 
säule ausgedrückt), welcher die sämmtlichen Widerstände 
überwindet, so findet man ganz allgemein für die disponible 
Pressungshöhe den Ausdruck: 


2 
W + — == 0,00367 H. 
29 


keh 

1 + 0,003674 ` (2) 
Luft, welche durch Fenster- und Thürspalten hindurch- 

streicht, vollzieht in jeder derselben drei Umbiegungen um 

je 90° und bedarf deshalb zur Ueberwindung des ihr hier- 

bei entgegenstehenden Widerstandes nach Peclet einer 

Pressungshöhe: 

c? 

Der Reibungswiderstand, welcher sich hierbei zugleich 

der Luftbewegung entgegensetzt, ist ein ausserordentlich 

grosser und berechnet sich für gutschliessende grössere 

Kreuzstockfenster und Thüren in Pressungshöhe ausge- 

drückt zu annähernd: 


w, = 1,5 


a 


e? 
2g ` 

Wenn kühlere Luft durch Fenster- oder Thürspalten 
in einen wärmeren Raum einströmt, so erwärmt und dehnt 
sie sich in demselben aus und verlangsamt ihre Bewegung: 
zieht sie dann an einer anderen Wand durch Fenster- oder 
Thürspalten wieder ab, so kühlt sie sich hier wieder allmäh- 
lich ab, zieht sich also wieder zusammen und vergrössert 
beim Abströmen ihre Geschwindigkeit. Untersucht man 
den sich daraus ergebenden Pressungsverlust, so findet 
man, dass derselbe bei einer Aussentemperatur fọ = 0° an 
der Zuströmungsseite, einer Raumtemperatur t, = 20° C. 
und einer Aussentemperatur von ¢; = 1° an der Abströmungs- 


w, = 6 


2 
seite, nur einer Luftsiiule 0,569 = gleichkommt und dass 
g 


man somit mit Sicherheit allgemein dafür setzen kann: 
c? 
U = 0,6 ey" 
Da die Widerstandshöhen w, und w, sich beim Durch- 
strömen von zwei Spalten verdoppeln, so erhält man für 
den Durchzug durch zwei in verschiedenen Mauern befind- 
liche Fenster- und Thürspalten, nach Gleichung (2): 
3 I, —t 
16,6. = 0,0067 I. ———1—_*__ 
i 29 l 1 -+ 0,00367 ti 
oder 
Er EN 
2. RE H (ti—lo) 
fa TENGO y 1 + 0,00367 ¢, 


l ist in diesem Ausdruck immer von der mittleren 
Höhe desjenigen Spaltes an zu rechnen, durch welchen die 
kältere Aussenluft in das Gebäude einströmt und der über 
dieser Höhenlage ausserhalb der Ausströmungsstelle befind- 


. (2a) 
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lichen Höhe der warmen Luftschicht gleichzusetzen, deren 
Temperatur ¢ ist. 

Wenn beispielsweise die Temperatur im Treppenhause 
eines Gebäudes ¢, = 4° und die der äusseren Luft /, = 0°, 
so findet man für 7 = 10m, dass die durch Fensterspalten 
in einen Raum des Gebäudes einströmende Luft mit einer 
Geschwindigkeit von ce = 0,417 m durch die Thürspalte 
dieses Raumes in das Treppenhaus strömt und dass dem- 
nach, wenn die Gesammtlänge dieser Thürspalte 6,5 m und 
deren Breite 0,0005 m beträgt, der durch Fenster- und 
Thürspalten bewirkte Raumluftwechsel stündlich: 

3600 `: 6,5 -< 0,0005 ~ 0,417 = 4,875 cbm. 

Wenn also bei der obenerwiihnten v. Petlenkofer’schen 
Untersuchung ein Luftwechsel von 21 ebm durch die Thür- 
und Fensterspalten bewirkt wurde und in dem Beobach- 
tungsraum keinerlei Luftabzug durch andere Oeffnungen 
erfolgte, so muss (wenn die Luft des Treppenhauses die- 
selbe Temperatur hatte wie die Luft im Beobachtungsraum), 
die Raumthüre nothwendig mindestens einen doppelt so 
langen Spaltraum und eine Spaltbreite von ungefähr 1mm 
im Durchschnitt gehabt haben. Ist eine grössere Abzugs- 
öffnung im Raume vorhanden, so wird der Einfluss von 
Fenster- und Thürspalten bedeutend grösser, indem dann 
die beiden Widerstandshöhen vr, und w, nur einfach in 
Rechnungkommen und demnach der Ausdruck Gleichung (2) 
übergeht in: 

H (t,—t)) 
a = 0,060 \ / EE 

Setzt man beispielsweise wieder // = 10 m, für ¢,; aber 
die Zimmerlufttemperatur 20° C. und wieder t,--fy = 4° 
(also ty = 16°), so ergibt der Ausdruck (2b) cine Geschwin- 
digkeit ce = 0,575, mit der die Luft aus einem Corridor, 
in welchem eine Temperatur von 16° C. herrscht, durch 
die Corridorthürspalte und den gelüfteten Raum hindurch 
in die Abzugsöffnung des letzteren cinströmt. Ist dabei 
der Spaltraum der Thür wie oben 6,5 -~ 0,0005 = 0,00325 qm, 
so kann der durch denselben bewirkte Raumluftwechsel 
3600 .-. 0,00325 >< 0,575 = 7,72 cbm betragen. Wenn die 
Luft ausserhalb des Gebäudes ebenso warm ist wie die 
Corridorluft, so bewirken die Spalten von zwei grösseren 
Kreuzstockfenstern von je 16 ın Gesamnitspaltlänge bei 
einer Spaltbreite von 0,0002 m (wie sie bei dichtschliessen- 
den Fenstern im Durchschnitt anzunehmen ist) in Gemein- 
schaft mit der erwähnten Thürspalte gerade jenen Luft- 
wechsel von 21 cbm, welchen Prof. Dr. v. Pettenkofer in 
dem oben genannten Fall als durch die Fenster- und Thür- 
spalten hervorgerufen constatirte. 

Ist aber die Lufttemperatur ausserhalb des Gebäudes 0”, 
so können dieselben Fensterspalten in Gemeinschaft mit 
der vorerwähnten Thiirspalte, bei einer Corridortempe- 
ratur von 16°, einen Raumluftwechsel von 32 X 0,0042 
= 1,214 >x 3600 + 7,72 = 35,68 cbm bewirken. 

In dem vorstehenden Beispiel wurde angenommen, 
dass in dem gelüfteten Raume dieselbe Temperatur herrsche 
wie ın dem daran anschliessenden Abzuge (Abzugskanal, 
Kainin oder sonst dergleichen), so dass von demselben aus 
eine directe Saugwirkung auf die Raumluft nicht ausge- 
übt wird. 

Besitzt diese aber cine niedrigere Temperatur als die 
Luft im Abzuge, so folgt sie dessen Saugwirkung direct 
und wirkt demzufolge selbst saugend auf die Zuströmungs- 
stellen und zwar um so stärker, je grösser ihre eigene 


(2b) 


jede 
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Dichtigkeit und je geringer diejenige der nachströmenden 
äusseren Luft ist, weil die Bewegung der Raumluft hier- 
bei mit ihrer Dichtigkeit wächst und um so mehr nach- 
strömende Luft zur Wiederherstellung der Raumluftdich- 
tigkeit erforderlich ist, je geringer die Dichtigkeit der 
äusseren Luft ist. 

Diese mit den zumeist üblichen Anschauungen in Wider- 
spruch stehende Thatsache wird man leichter übersehen, 
wenn man bedenkt, dass die durch Fensterspalten in einen 
geheizten Raum einströmende Winterluft durch ihre eigene 
Ausdehnung in dem Raume die weitere Nachströmung 
um so mehr hemmt, je rascher sie dabei die Dichtigkeit 
der Raumluft erreicht, was aber um so rascher erfolgt, 
je dichter die Raumluft und je weniger dicht die Winter- 
luft ist. 

Man sieht also, dass die Saugwirkung des Abzuges auf 
die Zuströmungsstellen bei directer Fortbewegung der 
Raumluft im Verhältniss der Dichtigkeit dieser letzteren 
zur Dichtigkeit der zuströmenden äusseren Luft vermehrt 
wird, im Uebrigen aber wie vorher zu bestimmen ist. 

Bezeichnet demnach y, die Dichtigkeit der Raumluft, 
4 diejenige der zuströmenden Luft und f die lichte Spalt- 
fläche der Fenster oder Thüren, so ist die durch diese in 
den zu liittenden Raum secundlich einströmende Luftmenge 
(Volumen): 

2 7? "E SNE H (ti—to) 

ef sch: vy = 0,089) 7o VV er, ae OT 7 

Da nun -— wenn t, die Temperatur der Raunluft 
ist - nach dem Gay-Lussac’schen Gesetz : 

ya — 1 + 0,00367 t 

za 1 + 0,00367 ty | 
so hat man auch: 
1 + 0,00367 to = H(t) 7 
re ee 

Man übersieht leicht, dass der Einfluss der Tempe- 
ratur 4, auf die durch Spalten dichtschliessender Fenster 
und '[hüren einströmende Luftmenge Ve nur von sehr 
geringer Bedeutung ist, weil sie nur als Factor des sehr 
kleinen Ausdehnungscoefficienten 0,00367 auftritt. Handelt, 
es sich dagegen um die Bestimmung besonderer Luftzu- 
strömungsöffnungen, so muss der Einfluss der Raum- 
temperatur entweder für den ungünstigsten Fall durch 
Rechnung ermittelt oder mit 10 bis 15 Proc. veranschlagt 
werden. 

Für Luftzuströmung durch grössere Oeffnungen kom- 
men — soferne es sich nicht um Luftzuleitung durch 
Kanäle handelt — die oben erwähnten Pressungsverluste 
Wy, W und wz nicht in Betracht, wohl aber eine durch 
Contraction bewirkte Stromquerschnittsverminderung. 

Bezeichnet man den Contractionscoefficienten wieder 
wie in Gleichung (1) mit 2, so erhält man mit Hinweg- 
lassung von HW aus Gleichung (2) und mit Berücksichti- 
gung des Einflusses der Raumtemperatur ty, für die sekund- 
lich zuströmende Luftmenge Va den Ausdruck: 

: sag L 0,00367 to é H (ty-—t) 
Fs 0208 mre AF. Tee a 
in welchem J’ die Maueröffnung bezeichnet. 

Für direct ins Freie ausmündende Maueröffnungen ist 
2 = 0,6 bis 0,75 zu setzen; für ganz kurze Zuführungs- 
kanäle wird Ø = 0,75 bis 0,85; dafür aber ist dann für 
Umbiegung wie früber ein Pressungshöhenverlust 


Ve = 0,089 
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w = 1,5 Ze in Rechnung zu ziehen, während der Rei- 
g 


bungswiderstand, als zu unbedeutend, unberücksichtigt 
bleiben kann. Wenn demnach » die Anzahl der Kanal- 
ecken ist, welche die Luft durchströmen muss, so erhält 
man für die zuströmende Luftmenge den Ausdruck: 

1 + 0,00367 ty 


Ve = 0,268 
TH 0,00367 t, 


ad 


I. (ti—to) en : 
Vari Pima o O 

Setzt man in den Ausdruck (4) als Beispiel /J = 10 m, 
t = 60°C. als Temperatur eines Kamins, in welches man 
die Raumluft durch einen ungeheizten Ofen oder auch 
direct abströmen lässt, ferner tj) = — 16°, 4 = 10°, 
F = 0,0122 qm (entsprechend einer runden Oeffnung von 
5° Durchmesser) und 7 = 0,75, so findet man 
(1,0545 cbm, entsprechend einem stündlichen Luftwechsel 
von 3600 >< 0,0545 = 196,2 ebm. 

Dieses Beispiel lässt erkennen, wie ausserordentlich 
gross die Wirkung eines warmen Kamins als Luftzug 
einer Lüftungsanlage ist; doch ist diese Verwendung eines 
Kamins mit Rücksicht auf den Brennmaterialverbrauch 
der an dasselbe angeschlossenen Oefen nur in Ausnahme- 
fällen zu empfehlen. 

Wird die Luft durch einen kurzen Kanal zugeleitet, 
in welchem ihre Bewegungsrichtung zweimal scharf im 
rechten Winkel abgelenkt wird, so vermindert sich unter 
sonst gleichen Verhältnissen der Luftwechsel auf die Hiilfte; 
denn es ist in diesem Falle » = 2 in Gleichung (5) ein- 
zusetzen. Man ersieht daraus, dass derartige Kanalcon- 
structionen, so zweckmässig sie auch nach den unter IV 
gegebenen Erklärungen für das Zurückhalten des Staubes 
sind, doch nicht überall zulässig sind, weil sie unter Um- 
ständen eine nicht unbedeutende Erhöhung der Betriebs- 
kosten einer Lüftungsanlage verursachen können. - 

Nach den vorstehenden Betrachtungen über die Zug- 
wirkung eines Abzuges kann es keinem Zweifel unterliegen, 
dass das, was ganz allgemein für Maueröffnungen und 
Spalten jeder Art gilt, natürlich auch für die Zugwirkung 
durch die Mauern selbst hindurch gelten muss. 

Die von Märker über die Durchlassfähigkeit der 
Mauern gewonnenen Untersuchungsergebnisse sind deshalb 
nur als Zugergebnisse unter der Einwirkung einer ganz 
bestimmten Zughilie oder eines ganz bestimmten Ofenzugs 
mit oder ohne gleichzeitige Wirkung eines ganz bestimmten 
anderen Abzuges aufzufassen. Und wenn es sich dabei 
herausgestellt hat, dass die Durchlassfühigkeit der Mauern 
der Differenz derjenigen Temperaturen proportional ist, 
denen ihre beiden Seiten ausgesetzt sind, so ist dies eben 
ein Beweis dafür, dass zur Ueberwindung des sich der 
Luftbewegung in der Mauermasse entgegensetzenden Wider- 
standes und zur Erzeugung der Geschwindigkeit, mit der 
die Luft an der wärmeren Mauerseite ankommt, eine die- 
ser Temperaturdifferenz proportionale Pressung erforder- 
lich ist. 

Wenn man demnach mit p eine vorläufig noch unbe- 
stimmte, von der Natur der Mauermasse abhängige con- 
stante oder variable Grüsse bezeichnet, so kann man für 
Mauerdurchdringungen der Gleichung (2) die Form geben: 


: nn 
Zr, ee in. 
Ah, 29 1 -|- 0,005 04 ti 


li = 
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in welcher wieder /, die Raumtemperatur bezeichnet und 
alle anderen Bezeichnungen die gleiche Bedeutung haben 
wie in Gleichung (2). 

Aus diesem Ausdruck findet man zunächst: 


It) lat) 


N, o I 0008070) 


Multiplicirt man die Geschwindigkeit c mit 3600, so 
ergibt das Product die Luftmenve, welche stündlich durch 
1 ym Mauerfliiche hindurchgeht. Setzt man also c. 3600 
== Ls und berücksichtigt den Factor 360V auf der rechten 
Seite der Gleichung dadurch, dass man 


3600 iy 


Ve 0 


setzt, so erhült man: 


H (ty—ty) (at) 
== Dig =< SE, ee ONES Ne ces 
farce Mate V ov (1 + 0,00367 14) 


Berücksichtigt man nun, dass unter Einwirkung einer 
den Märker’schen Untersuchungen wirklich entsprechenden 
Zughöhe // = h, bei einer Temperatur t, in dem Abzug 
das Ergebniss der Rechnung mit dem von Märker gefun- 
denen Untersuchungsergebniss übereinstimmen muss, und 
bezeichnet man die von Märker bei t,--/„ = 1° Tempe- 
raturdifferenz zwischen Innen- und Aussenluft gefundene 
stündliche Durchlassfähigkeit der Mauer allgemein mit u, 
so ergibt der vorstehende Ausdruck: 


/ 
h. 
— ANIE — 
u = 0,268 y m (1 0,00307 t) 


und wenn man nun aus dieser Gleichung den Werth von 
0s berechnet und in den obigen allgemeinen Ausdruck 
von Ls einsetzt, so erhält man: 


h, (1 0,00867 1) 2, 

Ermittelt man nun unter bekannten Verhältnissen, bei 
gut verklebten Fenster- und Thürspalten, den in einem — 
nur von gleich hoch erwärmten Räumen benachbarten — 
Raume erfolgenden Luftwechsel L, und setzt alle bekannten 
Werthe für //, t», t4, tọ in den Ausdruck (6) ein, so findet 
man für l diejenige Zughöhe, welche den Mürker’schen 
Untersuchungsergebnissen wirklich entspricht. 

Nach mehrfachem Vergleich directer Untersuchungs- 
ergebnisse mit Ergebnissen annähernder Berechnung hat 
es den Anschein, als wenn h, nur wenig kleiner als 20 m 
sei, so dass man diesen Werth für den praktischen Ge- 
brauch der Gleichung (6) in Rechnung setzen und dieser 
Gleichung die Form geben kann: 


L; = 0,224 u En (ba) 


Setzt man beispielsweise für die Temperatur der 


äusseren Luft tj = — 16°C., für die Raumtemperatur 
t, = 20° und für die Temperatur eines offenen Heizkamins 
(Cheminee) ¢; = 80°, so findet man für eine Kaminhöhe 


von H = 10m, Le = 30,91 . u. 

Ist die betreffende Mauer eine vollständig rohe oder 
nur verputzte, aber weder gestrichene noch tapezirte, so 
ist nach den oben angeführten Mürker’schen Untersuchun- 
gen für Backsteinmauern u = 0,283 und demnach im vor- 
liegenden Falle L, = 37,91 . u = 10,7 cbm. 
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Ist dagegen die Temperatur der Aussenluft „= + 10°C., 
so findet man bei sonst gleichen Verhältnissen Ls = 2,92 cbm 
als die für 1 qm Wandfläche aus einem mittelgut erwärm- 
ten Nachbarraume angesaugte Luftmenge. 

So grosse Luftmengen werden nun in Wirklichkeit 
fast niemals durch die Wiinde eines Raumes in diesen 
angesaugt, weil die Gebäudemauern in der Regel nicht 
roh bleiben, sondern entweder gestrichen oder mit Tapete 
bekleidet werden. 

Deshalb hat man, um richtige Werthe zu erhalten, 
den rechten Theil der Gleichung noch mit einem Factor 0 
zu multipliciren, dessen Grüsse je nach der Wandbeklei- 
dung zu wiihlen ist. 

Nach den bis jetzt vorliegenden Untersuchungsergeb- 
nissen ist 
für doppelten Leimfarbenanstrich auf 

beiden Mauerseiten 
für doppelten Oelfarbenanstrich auf 
beiden Mauerseiten 
für einfache Tapetenbekleidung auf 
beiden Mauerseiten ; ð = 0,1 bis 0,30 
wobei sowohl das Alter der Wandbekleidung bezieh. des 
Anstrichs als auch das dazu verwendete Material in Be- 
tracht zu ziehen ist. 

Wände, welche mit Gobelins behängt sind, lassen die 
Luft ebenso gut durch als ungestrichene oder untapezirte; 
solche Wände dagegen, welche eine aufgeleimte Papier- 
bekleidung unter der Tapete enthalten, sind für Luft 
ebenso undurchlässig als solche, welche einen sehr guten 
Oelfarbenanstrich haben. 

Nimmt man an, dass in dem oben als Beispiel be- 
trachteten Fall die Aussenmauern ausserhalb des Gebäudes 
einen theilweise verwitterten Oelfarbenanstrich haben, für 
welchen bei zweiseitigem Anstrich ò = 0,15 zu setzen 
wäre und im Inneren der Räume mit mitteldichter Tapete 
bekleidet seien, für welche bei zweiscitiger Mauerbekleidung 
ð = 0,20 zu setzen wäre, so hat man das obige Rechnungs- 
ergebniss für solche Mauern mit V 0,15 >< 0,2 = 0,178 
zu multipliciren und erhält demnach in Wirklichkeit statt 
10,7 cbm nur 0,173 >< 10,7 = 1,85 cbm, und macht man 
die gleichen Annahmen für die Mittelmauern, so erhält 
man für dieselben anstatt einer Durchlassfähigkeit von 
2,92 cbm nur eine solche von 2,92 x 0,173 = 0,5 cbm, 
und demnach würden die vier Wände eines Zimmers von 
+m Breite, 5 m Tiefe und 3,2 m Höhe, dessen Schmal- 
seite der Strasse zu liegt und hier zwei Fenster von je 
2,9 qm Fläche hat, unter der Wirkung des offenen Kamins 
(ohne Berücksichtigung von Thür- und Fensterspalten und 
der grösseren Durchlassfähigkeit der Thüren) durch die 
Wände hindurch einen Luftwechsel von 
(4 >< 3,2 — 5) 1,85 + (2 x 5 + 4) x 3,2 >. 0,5 = 86,8 cbm 
erhalten. 

Ob ein solcher Luftwechsel genügt, hängt, wie wieder- 
holt erwähnt, nicht allein von den im Raume selbst erfol- 
genden Verunreinigungen, sondern in erster Linie auch 
davon ab, mit welchem Verunreinigungsgrad die Luft in 
den Raum cindringt, und von dem Luftinhalte des Raumes 
selbst. 


= 0,3. bis 0,75 


) = 0,05 bis 0,25 


(Fortsetzung folgt.) 
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Neuerungen in der Gasindustrie. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 64 d. Bd.) 


Nachträge zur Methode der Ferrocyanbestimmung; 
von R. Gasch. 


Verf. wendet die von ihm angegebene Methode? auch 
auf die Cyanbestimmung im Leuchtgase an; er leitet das 
Gas durch drei oder vier Woul/f’sche Flaschen mit Eisen- 
vitriol und Natronlauge, wobei die Flaschen in einem 
Kasten mit warmem Wasser erwärmt werden, und zwar 
auf die Temperatur, die das Gas in dem Apparate, an 
welchem die Probenahme geschieht, besitzt. Bei kaltem 
Gase ist die Erwärmung von Nutzen. Nachdem mehrere 
Cubikmeter Gas (bei Rohgas 2 cbm) durch die Flaschen 
gesaugt, giesst man den Inhalt der Flaschen, in welchen 
sich Ferrocyan befindet, zusammen, misst das Volumen und 
bestimmt Ferrocyan, Carbonylferrocyan und Rhodan. Die 
beste Geschwindigkeit des Gasdurchtrittes in den Flaschen 
ist 50 bis 60 1 in der Stunde; die Flaschen sollen nicht 
über 50° C. erhitzt werden; nur bei Proben an einer sehr 
heissen Vorlage muss auch das Wasser wärmer werden. 
Ist die Flüssigkeit der letzten Flaschen zu verdünnt, so 
dampft man ein und gibt. sie zu der übrigen; Schwefel 
wird mit kohlensaurem Blei entfernt, auch das Volumen 
von Theer und des Eisenniederschlages in Rechnung gebracht: 
Nach der Ferrocyanbestimmung mit Zinklösung im Becher- 
glase, bestimmt man im Filtrate Carbonylferrocyan, indem 
man so lange eine auf Carbonylferrocyankalium empirisch 
gestellte Eisenoxydsalzlösung zugibt, bis die Rhodanreaction 
als Indicator auftritt. Vor dem Titriren muss die Lösung 
mit Kochsalz ausgesalzen werden, um den Niederschlag 
unlislich zu machen; ım Filtrate bestimmt man Rhodan. 
Das Carbonylferrocyankaliuin stellt man aus dem Violett. 
im Ueberschusse mit reinem Aetzkali dar nebst Auskrystal- 
lisiren über concentrirter Schwefelsäure. — Verf. bestimmt 
mit der von ihm angegebenen Titrirmethode auch Cyan, 
Ferrocyan und Rhodan im Gaswasser, wobei sich nebenher 
auch Chlorsalze und Sulfate, sowie Sulfide bestimmen 
lassen.* (Journal für Gasbeleuchtung, 1890 Bd. 33 8. 215.) 


Die Herstellung von Chlorammonium aus den Neben- 
producten der Gasfabrikation mit Hilfe von Chlor- 
metallen; von Dubose und Jleuzey. 


Das Ammoniakwasser, welches bei der Destillation 
von Kohle in der Vorlage und den Kühl- und Wasch- 
apparaten sich vorfindet, wird in drei Arten in den Handel 
gebracht: als rohes Gaswasser von 4 bis 5° B. und etwa 
4 Proc. Ammoniak; als concentrirtes Gaswasser von 10 bis 
12°B. und mit 12 bis 14 Proc. Ammoniak; ferner als 
Ammoniumsulfat mit 20 bis 21 Proc. Stickstoff, entspre- 
chend 24,3 bis 25,5 Proc. Ammoniak. Diese drei Producte 


mit Chlormetallen behandelt setzen sich um in Salmiak; 


5 1890 277 270. 

% Verf. gibt in seinen „Sonstigen Bemerkungen“ an, gelbes 
Blutlaugensalz käme mit verschiedenem Wassergehalte vor: 
damit ist Verf. im Tirthume. In der Firma, in welcher der 
ganze Blutlaugensalzhandel Deutschlands zusammenläuft, wurde 
solches noch nie beobachtet. sondern stets 99.6 bis 99,8 Proc. 
thheoretisches kllst. Ferrocyankalium im Blutlaugensalze ge- 
funden, welches dazu nach verschiedenen Methoden hergestellt 
wird. Dass aber unter verschiedenen Umständen Blutlaugen- 
sulzlésungen verschieden zinkhaltige Niederschläge entstehen 
lassen, ist sicher, und mögen aus diesem Grunde die Angaben 
der Literatur nicht übereinstimmen. D. Ref. 
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Verf. verwenden hierzu Eisenchlorid mit Chlorealcium ge- 
mischt, wobei sich Schwefeleisen und kohlensaurer Kalk 
neben Chlorammonium bildet. Erstere setzen sich rasch 
ab, während Eisenchlorid allein einen schlammigen, schwer 
absetzbaren Niederschlag bildet. Die Verarbeitung des 
Gaswassers ist folgende: Durch Stehenlassen des Gaswassers 
in Cisternen mit getrenntem Wasserspiegel scheidet man 
den Theer vollständig ab und pumpt die klare Flüssig- 
keit in erhöht stehende Tröge; eine Pumpe führt das 
zur Umsetzung nöthige Quantum Eisenchlorid und Chlor- 
calcium zu, wobei ein Rührapparat die Masse bewegt. Die 
Umsetzung geht sofort vor sich und nach etwa 12 Stunden 
ist etwa 23 der Flüssigkeit vollständig klar, frei von 
Schwefel und Kohlensäure. Der klare Theil wird abge- 
zogen, mit Salzsäure schwach angesäuert und zu den Ver- 
dampfungsapparaten geleitet. Der abgesetzte Schlamm 
wird in einer Filterpresse abfiltrirt, der Rückstand soll, 
an der Luft getrocknet, eine gute Gasreinigungsmasse er- 
geben. 

Die Rohlauge hat durchschnittlich 7° B.; um sie zur 
Krystallisation zu bringen, muss auf 13° B. abgedampft 
werden. Das Abdampfen geschieht in flachen Trögen aus 
Eisenblech oder Gusseisen mit etwa 2 cbm Inhalt; fein- 
körniger Guss gibt anscheinend die besten Resultate. Der 
ganze Ofen ist mit einem hölzernen Mantel bedeckt, mit 
einem Abzugsrohre für die Dämpfe, welche in einen Kamin 
gelangen. In denselben kann etwas Luft zugelassen 
werden, damit für den Fall einer schlecht geleiteten Zer- 
setzung Schwefelwasserstoff darin verbrennt. Die auf 13° B. 
abgedampfte Flüssigkeit lässt man in Holzgefässen aus- 
krystallisiren und trägt dabei Sorge, dass innerhalb der 
15 Tage, welche die vollständige Krystallisation dauert, 
täglich die gebildete feste Decke eingestossen wird, um 
die Abkühlung rascher vor sich gehen zu lassen. In diesem 
Falle erhält man spitze Krystalle; wünscht man Würfel, 
so werden 5 Proc. einer 35° B.-Eisenchloridlösung zugesetzt. 
Dieselbe wirkt allein durch ihre Gegenwart und bleibt in 
der Mutterlauge. Die Krystalle lässt man abtropfen und 
trocknet sie bei 50 bis 60°. Zur Herstellung von raf- 
finirtem Salze unterbricht man das Abdampfen bei 11° B. 
und fällt den Metallgehalt der Lösung mit etwas Schwefel- 
ammonium; die reine Lauge dampft man in emaillirten 
Pfannen ab, lässt krystallisiren und trocknet die Krystalle. 

Die Umsetzung von Ammoniumsulfat in Salmiak mittels 
Metallchloriden geschieht auf zweierlei Art, indem sich 
entweder ein unlösliches Sulfat bildet, wie bei Anwendung 
von Chlorealcium, oder ein lösliches, wie bei Kochsalz, 
Eisenchlorür, Chlorzink, Manganchlorür. Im ersten Falle 
geschieht die Herstellung, indem man das Ammonium- 
sulfat, in möglichst wenig Wasser gelöst, in ein erhöht 
stehendes Gefäss pumpt, in welchem sich die zur Zersetzung 
nöthige Menge Chlorcalcium in concentrirter Lösung be- 
findet; die Umsetzung beginnt sofort und wird durch ein 
Rührwerk unterstützt. Das gebildete Gemisch, bestehend aus 
Gyps und Salmiaklösung, wird in einer Filterpresse mit Nach- 
waschung bearbeitet; die erhaltene Lösung wird abgedampft, 
wie vorher beschrieben. Der Gyps lässt sich als Dünge- 
mittel verwerthen. — Der zweite genannte Process, bei 
welchem sich ein lösliches Sulfat bildet, gründet sich auf 
die Anwendung von Eisenchlorür, wie es beim Abbeizen 
von Eisen entsteht, oder von Chlornatrium. Die Eisen- 
lösung von 24° B., mit etwa 25 Proc. Eisenchlorür, wird 
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neutralisirt und in einem Kessel auf wenigstens 60° C. 
gebracht. Nun setzt man die entsprechende Quantität 
Ammoniumsulfat zu und die Unisetzung geht vor sich, es 
bildet sich Eisenvitriol und Salmiak. Ersteres ist weniger 
löslich als Salmiak und beginnt beim Abkühlen des Kessels 
sogleich sich abzusetzen. Die Lauge wird in Kühlgefässe 
gebracht, wo sie 95 Proe. des vorhandenen Eisenvitriols 
durch Krystallisation verliert. Die verbleibende Flüssig- 
keit wird mit den Waschwässern der Krystalle in flachen 
Pfannen abgedampft, wobei rohes Salz auskrystallisirt. 
Zur Herstellung von reinem Salmiak werden die Verun- 
reinigungen mit Schwefelammonium und Chlorbaryum aus- 
gefällt und schliesslich das Filtrat abgedampft. Derselbe 
Process geht mit jedem Chlormetalle vor sich, welches 


ein lösliches Sulfat bildet. (Bull. industr. Rouen, 1890 
S. 439.) (Fortsetzung folgt.) 
Ammonincellulose. 


Vom dipl. Ingenieur Alfred Haussner. 


Anschliessend an die Mittheilungen in D. p. J. 1890 
278 286 seien über dieses Fabrikat die folgenden Ergän- 
zungen gegeben. In der Fabrik Gebrüder Palm in Neu- 
kochen sind in der That die Versuche so weit gelungen, dass 
Cellulose dargestellt worden ist. Doch besagen die directen 
Mittheilungen aus dieser Fabrik, dass der Preisdes Ammonins 
kein derart geringfügiger ist, dass damit eine Concurrenz 
mit den bezüglichen anderen Fabrikaten Aussicht auf Er- 
folg hätten. Von der Firma Kalkstein in Heidelberg wurde 
weiters dem Berichterstatter mitgetheilt, dass in der Papier- 
fabrik von Albert Bezner in Kirchheim am Neckar eben- 
falls Kochungen mit Ammonin stattgefunden haben und 
wurden mir angeblich von dieser Firma herrührende Proben 
sehr schöner Cellulose übersendet. Auf meine directe An- 
frage in der Fabrik Bezner wurde ich jedoch verständigt, 
dass die Versuche dort gänzlich misslungen seien!! 

Um der Sache möglichst auf den Grund zu kommen, 
veranlasste ich Analysen der mir zugekommenen Ammonin- 
proben, welche von Herrn Assistenten Ziegelbauer bereit- 
willigst ausgeführt wurden. Die erhaltenen Zahlen, welche 


im Folgenden wiedergegeben sind, können zwar keinen An- 
spruch auf vollständige Genauigkeit machen, genügen jedoch 
für die allgemeine Beurtheilung der Ammoninfabrikate. 


Probe I 
zur Hlemm- 
wäsche 
Proc. 


Probe II 


zur Cellulose- 
darstellung 


Proc. 


Kalkstein’s Ammonin besteht aus: 


Feuchtigkeit. . . 3 4 
Feuchtigkeit Ha organ. Substanz 

(Glühverlust) . . ete 3 7 9 
Kieselsäure . . Ss 30 91 
Thonerde mit etwas Eisen . b 7 5 
Kalk (kohlensaurer) . 28 25 
Alkalien lggrecanes als s Natron) . 16 22 
Salzsäure . . te 3 1,5 
Schwefelsäure . . . . . . 3 3,0 
Schwefel . . jv nee aie: G 1 1,5 
Kohlensäure an Alkali a ee 5 13,0 


Wir sehen daraus, dass zwischen diesen beiden Proben 
ein besonders grosser Unterschied- nicht besteht. Die or- 
ganische Substanz wurde zum grossen Theile als Fettsäure 
erkannt. Die hauptsächlichsten Bestandtheile dürften das 
fettsaure, das kohlensaure und caustische Alkali sein, end- 
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lich vielleicht Schwefelcalcium. Was noch sonst beigemengt 
ist, z. B. auch Steinsalz und Natronsulfat, hauptsächlich 
die bedeutenden Mengen Kieselsiiure u. s. w., kann wohl 
nicht für die erwähnten Processe besonders wirksam ge- 
dacht werden. Vielleicht dienen dieselben nur als Be- 
schwerungsmittel für das Fabrikat Ammonin. 

Wird also wirklich mit Ammonin Cellulose erzielt, was 
nach dem Bericht von Palm doch anzunehmen ist, so kann 
dies eigentlich, wie bereits in meiner ersten Mitiheilung 
bemerkt, kaum ein anderer Zellstoff als Natroncellulose 
sein, die nach dem alten Verfahren billiger herzustellen ist, 
wie die bisherige Praxis zeigt. 


Neue Form des Bunsenbrenners. 


Durch beistehende Abbildung ist ein Bunsenbrenner von sehr 
einfacher Construction dargestellt, der von der Firma Carl 
Meissner in Leipzig, Arndtstr. 26, fabricirt wird. Bei dieser Con- 
struction endet der in den Fuss einmündende und durch Schraube d 
gehaltene Röhrenansatz in das Kegel- 
stückchen c, durch welches das Gas 
in das Brennerrohr tritt. Letzteres 
lässt sich mittels Scheibe a nach Be- 
lieben mehr oder weniger tief in den 
Brennerfuss einschrauben, und stösst 
in seiner tiefsten Stellung auf die 
Grundfläche des Kegelstückchens e. 
In dieser Stellung des Rohres ist der 
durch die Auskehlungen des Fusses 
zuströmenden Luft der Eintritt in das 
Brennerrohr versperrt, sodass die 
Flamme leuchtend brennt. Durch 
Drehung des Brennerrohres hat man 
es in der Hand, dem Gase mehr oder 
weniger Luft beizumischen und somit die Flamme mehr oder 
weniger zu entleuchten, bis bei bestimmter Stellung des Rohres 
die gänzlich russfreie Flamme erhalten wird. Die obere Aus- 
trittsöffnung des Brennerrohres hat die Form eines achtstrah- 
ligen Sternes. Durch diese Form der Oeffnung wird das Zurück- 
schlagen der Flamme verhindert. Nach angestellten Messungen 
mit der Normalgasuhr ergaben sich bei 30 mm Gasdruck und 
einer Brennerlochweite von 1'/; mm ein stündlicher Gasverbrauch 
von 901. Der Brenner ist gesetzlich geschützt. (Nach Eisen- 
zeitung Nr. 51 1890.) 


Winchell’s Kitt. 


Kine neue Art von Kitt, der besonders gute Eigenschaften 
besitzen soll, gibt A. Winchell an. Man verwendet 4 Th. Gummi 
arabicum, 3 Th. weisse Stärke und 1 Th. weissen Zucker. Das 
Gummi wird gepulvert und in einer hinreichenden Quantität 
Wasser erweicht, die so bemessen ist, dass sie auch zur Ver- 
kleisterung der Stärke und zur Lösung des Zuckers ausreicht. 
Man fügt Stärke und Zucker hinzu und erhitzt das Gemenge 
im Wasserbade. Der Kitt erhält die Consistenz von Theer und 
behält dieselbe auch nach dem Erkalten. Um ihn vor Schim- 
mel zu bewahren, wird etwas Sassafrasöl hinzugefügt. Der 
Kitt klebt gut aut polirten Oberflächen, man kann ihn zum 
Verbinden gebrochener Porzellangegenstände, von Mineralien. 
Fossilien u. s. w. verwenden. (English Mechanic, 1890.) Zy. 


Bemerkenswerthe Hochbauausführungen aus Stampf- 
beton. 


Zu welcher Bedeutung die Stampfbeton-Arbeiten in der Neu- 
zeit im Bauwesen gelangt sind, darüber liefert nach Nr. 2 der 
Deutschen Bauzeitung vom 7. Januar 1891 eine Ausführung einen 
Beweis, welche bei den Neuanlagen der Gera-Greizer Kammgarn- 
spinnerei vorliegt. 

Dieser Bau musste, um ihn der Gefährdung durch Hoch- 
wasser zu entziehen, durchschnittlich 1,60 m über Geländehöhe 
gelegt: werden, so dass man genöthigt war, den Arbeitsboden 
entsprechend hoch aus Gewölben herzustellen. Im Hauptspinn- 
saal ruht dieser Boden auf 950 Pfeilern nebst 480 Gurtbögen 
und hat eine Fläche von rund 12000 qm. Die Spannweite ist 
3,0 m, Pfeilhöhe 0,3 m, Stärke im Scheitel 0.15 m. Sämmtliche 
Theile des Arbeitsbodens sind aus Cementbeton hergestellt und 
ebenso die (rewölbe der eisernen Dachconstruction. Der Bedarf 
an Beton belief sich auf rund 6000 cbm. Insgesammt wurden 
in dem verflossenen Baujahr rund 14 000 qm Erdgeschossgewölbe 
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und rund 17200 qm Dachgewölbe nach diesen Constructionen 
ausgeführt. 

Die Herstellung des Betons geschah mittels Betonmaschine, 
wodurch es möglich war, die Ausführungen in der kurzen Zeit. 
von nur vier Monaten zu bewirken. 

Eine zweite Ausführung in Cementbeton liegt bei den neuen 
umfangreichen Kelleranlagen des bürgerlichen Brauhauses in 


Kellergewölbe aus Beton. 


Hamburg vor (s. Fig.). Die zwischen Mauerbögen ausgeführten 
Gewölbe von 6.30 m Spannweite haben nur 0,14m Stärke und 
sind aus der Mischung von 9 Th. Kies zu 2 Th. Cement (Alsener 
Portland) zur Ausführung gekommen, und zwar ohne Monier- 
einlage. Mehrere einseitige Probebelastungen bis zu 9000 k auf 
1 qm (vierfache Sicherheit) liessen die Gewölbe vollständig un- 
versehrt. Dieselben sind von 2'/2 zu 2! m mit starken Ver- 
ankerungen verschen, welche vollständig einbetonirt sind, sodass 
die Unteransichten ganz frei blieben. 

Die Vortheile dieser Anlagen aus Stampfbeton bestehen: 
in der Vermeidung von Eisenträgern, in Gewinn an Construc- 
tionshéhe, unmittelbarer Befestigung der Hängeeisen für die 
Kühlanlage, endlich ın Raschheit der Fertigstellung. Die hier 
in Rede befindlichen fünf Kellergewölbe von je 142 qm Aus- 
dehnung sind innerhalb zehn Tagen angefertigt worden. 

Beide Anlagen sind von der Firma J. Diss ın Düsseldorf 
ausgeführt. 


Eine neue Flüssigkeit für sphärische Libellen. 


Um die aus der Verdunstung des Alkohols in Libellen ent- 
stehende Vergrösserung der Blase zu vermeiden, benutzt nach 
Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1891 S. 29, der Ingenieur 
G. Frede in Neapel eine Mischung aus 3 Th. Wasser und 1 Th. 
Glycerin. 

Die Mischung verflüchtigte sich nicht mehr merklich und 
vergleichende Versuche zwischen Alkohol und der neuen Mischung 
ergaben, dass bezüglich der Empfindlichkeit letztere dem Alkohol 
nicht nachsteht. 


Bücher-Anzeigen. 

Lehrbuch der Gotischen Constructionen von G. Un- 
gewitter, 3 Aufl. von Mohrmann. Lieferung 5. Leip- 
zig. T. O. Weigel Nachfolger. S. 331 bis 394. 3 Mk. 
Die vorliegende Lieferung beginnt den V. Abschnitt: „Die 

Kirche im Querschnitt und Aufriss* und verbreitet sich im 

Einzelnen über: Einschiffige Kirche und einschiffiger Chlor, Hal- 


lenkirchen, die Kirche mit erhöhtem Mittelschiff und ihr Strebe- 
system. (Vgl. 1890 276 600. 278 192.) 


Bibliotheca Polytechniea. Wissenschaftlich in Schlag- 
wirtern geordnetes Repertorium der gesammten deut- 
schen, französischen und englischen technischen Lite- 
ratur einschliesslich ihrer Beziehungen zu Gesetzgebung, 
Hygiene und täglichem Leben. Herausgegeben von Fritz 
v. Szczepanski. Jahrg. I. 80 S. i. Nonp. St. Peterburg 
und Leipzig 1890; Verlag v. Fritz v. Szczepanski. 
Preis 2 Mk. 


Kleyer’s Encyclopédie der gesammten mathematischen, 
technischen und exacten Naturwissenschaften. 
Lehrbuch der angewandten Potentialtheorie von Dr. 
Horestadt. Stuttgart J. Maier. 320 S. 7 Mk. 

Der Verfasser macht mit vorliegendem Werke den Versuch, 
die für die Physik, Mechanik und insbesondere für die Elek- 
tricitätslehre so fruchtbare Potentialtheorie in elementarer Weise 
(nach dem Aleyer'schen Systeme) zum Verständniss zu bringen 
und an berechneten Beispielen zu erläutern. Die entwickelten 
Formeln sind in einem Anhange zusammengestellt; ein zweiter 
Anhang weist den Zusammenhang der gewählten Darstellungsform 
mit der reinen Potentialtheorie nach und entwickelt einige Hilfs- 
sitze. — Das Werk ist etwas breit angelegt, was wir indess 
wegen der Mannigfaltigkeit der behandelten Aufgaben für einen 
Gewinn bezüglich des Selbstudiums halten, wozu das Werk, der 
ganzen Anlage nach, bestimmt ist. 
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Ueber Neuerungen im Mühlenwesen. 


Von Prof. Fr. Kick. 


Patentklasse 50. Fortsetzung des Berichtes S. 10 d. Bd. 
Mit Abbildungen. 


2) Staubfänger. 

Die hierher gehörigen Neuerungen lassen sich in drei 
Gruppen theilen: Staubfänger mit Filtertuch, Staubfänger 
mit Schleuder- oder Wirbelbewegung und solche mit 
Wasserspiilung. 

Es ist bekannt, dass die ersten Staubfänger mit Filter- 
tuch im Innern der mit Ventilationsvorrichtung ausge- 
statteten Mahlgänge angebracht waren und dass diese 


Fig. 1. 
Holtzhausen’s Staubfänger. 


Staubfänger dann als selbständige Vorrichtungen gebaut 
wurden, welche auch in den Koppereien der Mühlen, das 
ist in jenen Abtheilungen, deren Aufgabe die Reinigung 
des Getreides ist, zur Anwendung kamen. Eine grössere 
Zahl von Staubfängern dieser Gruppe wurde bereits Bd. 259 
S. 388 und Bd. 269 8. 23 beschrieben. Im Nachstehenden 
seien die hierhergehörigen Neuerungen in Kürze besprochen. 

G. G. Kiefer in Feuerbach-Stuttgart (D. R. P. Nr. 44495) 
setzt mehrere schlauchartige Filter in einen gemeinsamen 
Kasten, in welchen die Staubluftzuführungsröhren münden, 
und bringt im Innern der Schläuche Stricke oder Schnüre 
an, welche bei der Filterreinigung, bei welcher zeitweises 
Nachlassen und Ausspannen der Filter eintritt, von innen 
gegen die Filterwände schlagen und so die Reinigung (das 
Abfallen der Staubschicht vom Filter) wesentlich befördern. 

F. Holtzhausen in Nossen (D. R.P. Nr. 44826 vom 
14. Februar 1888) wendet zwei in einem Kasten A fest- 
liegende, ebene Filterflächen /,, /, (Fig. 1) an, von welchen 
stets nur eine den Staub fängt, während die zweite ausser 


Wirksamkeit gesetzt ist, indem sie durch die Klappe K 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 5. 18911. 


— 


gedeckt ist. Diese Klappe stebt, wie aus der Figur ersicht- 


lich ist, durch einen Zahn mit der Stange s in Verbindung, 
und wenn diese durch den Hebel h verschoben wird, so 
dreht sie die Klappe um ihre Achse o. Kurbel z und Zug- 
stange z wirken auf den Arm a und zwingen diesen während 
einer Kurbeldrehung den Bogen 1, 2, 3, 4, 5 zu durch- 
laufen, dessen Sehne gleich ist dem Durchmesser des Kurbel- 
kreises. Der Arma kann auf einem Ringe sitzen, welcher 
sich um die Achse c frei drehen lässt, und die Mit- 
nehmer m, m‘ können auf diesem Ringe so angebracht sein, 
dass sie zeitweise auf den Hebel A einwirken. Durch ent- 
sprechende Einstellung dieser Mitnehmer wird h von 2 
über 3 bezieh. von 4 über 3 bewegt, während die Kurbel 
von 2’ über 3’ bezieh. von 4“ über 3” sich bewegt. 

Die restliche Hebel- und Klappenbewegung erfolgt vor- 
eilend durch die Wirkung des Gewichts G, so dass die 
Klappe rasch, mit schwachem Schlage, gegen die zweite 
Filterfläche trifft, hierbei die Luft, welche zwischen Klappe, 
deren Zarge r und Filtertuch gefangen ist, durch das 
letztere treibt und so den Staub abschüttelt und abbläst, 
welcher durch die Doppelklappen d in ein Fallrohr oder 
einen Sack gelangt. Durch R, tritt die Staubluft in den 
Kasten 4, durch R, die gereinigte Luft aus demselben aus. 

W. F. L. Beth in Lübeck (D.R.P. Nr. 47898 vom 
3. Januar 1889, ferner Nr. 52812 
und Nr. 54200) bringt im Innern 
von Filterschläuchen mit Kugeln 
belastete Netze an, welche beim 
Schlaffwerden des Filterschlauches 
sinken, beim Anspannen des Sackes 
die Kugeln in die Höhe schnellen 
und dadurch Stösse vermitteln, 
welche die Staubabsonderung be- 
fördern. Die beiden ferneren Pa- 
tente beziehen sich auf ein beson- 
deres Abklopftriebzeug gedrängter 
Anordnung. 

Die zweite Gruppe der Staub- 
fänger entfernt den Staub aus der 
staubgeschwängerten Luftdadurch, 
dass sie dieselbe in kreisende Be- 
wegung bringt, wodurch die 
Staubtheilchen als specifisch schwe- 
rer den äusseren Tbeilen des Luft- 
stromes zueilen und sich an den 
Wandungen absondern. Diese 
Gruppe wurde bereits Bd. 259 
S. 392 und Bd. 269 S. 27 bespro- 
chen, und zwar in den damals bekannten Anordnungen 
der Mc Intyre Manufacturing Company in Lockport, Ort- 
man, Taylor und Urban in Buffalo und der Änickerbocker 
Company in Jackson. Bei der erstgenannten Anordnung 
wird die Staubluft durch ein Schleuderrad in rotirende 
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Schaitt mn 
Fig. 2. 

Staubfänger der Knicker- 

bocker Comp. 
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Bewegung gesetzt, bei der zweiten wird die Staubluft in 
einen schneckenförmigen Raum getrieben, endlich bei der 
dritten findet das -Eintreiben der Staubluft tangential in 
ein nach unten conisch verjüngtes Gefäss statt. Die letztere 
Anordnung, Cyclone genannt, ist die einfachste, hat sich 
gut bewährt und soll hier noch nachträglich durch die 
Skizze (Fig. 2) dargestellt werden, obwohl die Anordnung 
so einfach ist, dass sie kaum einer bildlichen Darstellung 
bedarf. 

Die Staubluft wird durch das Rohr R eingetrieben, 
kreist in dem cylindrischen Obertheil, desgleichen in einem 
Theile des conischen Untertheiles, und während sich der Staub 
an den Wänden ablagert und abgleitend in den, an den 
Sackstutzen s befestigten Sack gelangt, tritt die gereinigte 
Luft oben centrisch aus. Diese Staubsammler werden in 
sieben Grössen gebaut mit Cylinderdurchmessern von 914mm 
bis 1828 mm und der Höhe von 1676 bis 3200 mm für 
Staubluftmengen von 50 bis 436 cbm in der Minute, wobei 
für sehr staubhaltige Luft die nächst höhere (grössere) 
Ausführung zu nehmen ist. 

Nach allen drei obbezeichneten Richtungen und Com- 

binationen derselben liegen Patente vor, welche wohl zu- 
meist nichts anderes bezwecken, als eine neue Form für 
eine bekannte Sache zu setzen. 
Zu jenen Staubfängern, welche mit einem Schleuderrade 
arbeiten, gehört die Maschine von Eugen Kreiss in Ham- 
burg (D.R.P. Nr. 54552 vom 17. Januar 1889). Wenn 
in der Patentbeschreibung auch der confuse Satz: „Als 
zweckmissigsten bezeichnet die Wissenschaft einen solchen 
Ausscheider oder Sonderer, welcher die Scheidung in einem 
Querschnitt (??) vor sich geben lässt, deren (!) Grösse einen 
verhältnissmässigen Meist- 
betrag aufweist“, die natür- 
liche Wirkung des Schleuder- 
rades als Beschleuniger der 
kreisenden Luftbewegung 
nicht erkennen lässt, so ist 
diese Maschine trotzdem mit 
voller Bestimmtheit dieser 
Gruppe von Staubfängern 
einzureihen. Hierher ge- 
hören auch die Maschinen 
Hermann Krämer’s in Schon- 
dorf, Württemberg (D.R.P. 
Nr. 49231 und 51136). 

Zu den Staubfängern 
mit schneckenförmig gewun- 
denem Scheideraume gehören 
die Maschinen von Grundig, 
Zahn und Löwe in Dresden (D. R. P. Nr. 45 790 vom 22. Fe- 
bruar 1888) und von H. Huckauf in Ottensen und Gust. Bülle 
in Hamburg (D. R. P. Nr. 53412 vom 11. Februar 1890). 
An der erstgenannten Maschine soll die Staubabführung 
durch an den Seitenwänden angebrachte, geschlitzte Rohre 
erfolgen, welche mit Ausfallöffnungen am Boden in Ver- 
bindung stehen; bei der Maschine von Huckauf und Bülle 
ist die hübsche Idee durchgeführt, die äusseren Schichten 
der kreisenden Staubluft, welche staubhaltiger sind, der 
Bewegung wiederholt zu unterwerfen, wodurch die Staub- 
abscheidung um so sicherer erzielt wird. 

Zu diesem Zwecke kreist die Luft, welche bei a (Fig. 3) 
in die Maschine eingetrieben wird, zuerst in dem concen- 


Fig. 3. 
Staubfänger von Huckauf und Bülle. 


trischen Theile 7, /, hierauf theilt sich der Luftstrom bei b 
in einen äusseren und einen inneren. Der äussere Theil 
des Luftstromes ist natürlich reicher an Staub und er mengt 
sich mit der frisch eingetriebenen Staubluft, deren Weg 
er mitmacht, während der innere Theil des Luftstromes 
nach 2, 2 tritt, um bei c und 
später bei d ebenso getheilt zu 
werden. Aus dem Raum # tritt 
die gereinigte Luft nach oben 
aus. Zur besseren Absonderung 
des Staubes sind sowohl die 
Aussenwand a,, als auch die 
Wände b, und c, doppelt. Das 
innere Blech hat Schlitze mit 
aufgebogenen Rändern (Fig. 3) 
und der sich an den Innenwänden 
hinschiebende Staub gelangt in 
die Wandungszwischenräume, in 
welchen er niederfällt. 

Solange diese Hohlwände 
nicht durch Staub verlegt sind, 
füllt der abgesonderte Staub aus den Wandungszwischen- 
räumen in den Sammelrumpf und von diesem in den Sack; 
falls jedoch die Verlegung der Hohlwände eintreten würde, 
so würde sich der Staub an den Innenflächen der spiraligen 
Abtheilungen ablagern, an diesen abgleiten und auch in 
den Sammelrumpf gelangen; die Hohlwände können daher 
nicht als absolut zur Erfüllung des Zweckes nothwendig 
angesehen werden. 

Heinrich Seck in Dresden (D.R.P. Nr. 44377 vom 
1, September 1887) lässt in einem cylindrischen Kasten an 
gemeinsamer senkrechter Achse sitzende Schirme (Hohl- 
kegel), welche mit Reifen (Ringen) besetzt sind, rotiren ; 
hierdurch wird die von unten eingeleitete Staubluft in 
kreisende Bewegung gebracht und der Staub scheidet sich 
an der Innenfläche der Ringe ab. Nach einem zweiten 
Patente (D.R.P. Nr. 47395 vom 17. Mai 1888) treibt Seck 
die Staubluft tangential in einen Staubkasten, welcher aus 
cylindrischen Abtheilungen von gegen unten stufenweise 
abnehmenden Durchmessern besteht. Concentrisch zur 
Achse des Kastens sind mehrere Blechrohre (, Fangringe*“) 
eingesetzt, welche gemeinsam mit einer senkrechten Achse 
verbunden sind. Die Länge dieser Rohre ist verschieden, 
das innerste am längsten, das äusserste am kürzesten, und 
dieses trägt aussen Flügel, gegen welche die Staubluft stösst 
und so die Rohre in Rotation setzt. An der Innenfläche 
der Rohre scheidet sich ebenfalls Staub ab, insbesondere 
der feinere, welcher nicht schon an der Innenfläche des 
Kastens zur Abscheidung gelangte. Die gereinigte Luft, 
entweicht nach oben durch entsprechende Oeffnungen der 
Deckplatte, an welche sich die Rohre anschliessen. Es kann 
die rotirende Bewegung der Fangringe oder Rohre nur 
durch eine Geschwindigkeitsverminderung der kreisenden 
Luftbewegung im Kasten erzielt werden, wenn nicht directer 
Antrieb gewählt wird; daher ist eine Vermehrung der 
kreisenden Bewegung und der dadurch bedingten Staub- 
ausscheidung nicht zu erwarten, wenn auch die Wirkung 
der kreisenden Rohre auf die der Achse des Kastens nahen 
Luftschichten eine günstige sein kann. Mehrere verwandte 
Anordnungen können übergangen werden. 

Von den vorerwähnten Systemen ziemlich abweichend, 
aber wohl nur für die Ausscheidung groben Staubes hin- 


Staubausscheider von hiefer. 
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reichend, ist der Staubfänger von G. G. Kiefer in Feuer- 
bach bei Stuttgart (D.R.P. Nr. 50076 vom 19. Januar 
1889). Bei demselben tritt die Staubluft in den oberen 
Theil O eines nach unten verjüngten Kastens, welcher durch 
radial gestellte Zwischenwände (Rippen) in Zellen getheilt 
ist. Diese Zwischenwände schliessen sicb an einen Hohl- 
kegel K, welcher, wie Fig. 4 zeigt, unten offen, oben aber 
theils abgeschlossen, theils mit dem Luftabzugsrohr ver- 
bunden ist. Die Luft wird zwischen Kegel und Kasten in 
Folge der Querschnittsverengung 
. sich rascher bewegen, demnach 
mit einer grösseren Geschwindig- 
ee. = keit in den unteren Raum treten. 
oes 2-7. Die mitgerissenen Staubtheilchen 
u “= werden mit dieser Geschwindig- 
keit weiter fliegen und sich im 
angehängten Sacke ansammeln, 
insofern sie nicht leicht genug 
sind, durch die in den Kegel K 
und das Rohr R abströmende Luft mitgeführt zu werden. 

Die dritte Gruppe der Staubfänger, bei welcher der 
Staub in IVasser zurückgehalten, also durch dessen Beihilfe 
abgeschieden wird, ist durch die Anordnung von Lud. Rössler 
in Albling und Hch. Reinhard in München vertreten (D. R. P. 
Nr. 54201 vom 19. Februar 1890). Bei dieser Anordnung 
wird die Staubluft durch ein in Wasser tauchendes Rohr R 
(Fig. 5) getrieben, in dessen Ende eine Blechschraube ein- 
gesetzt ist, welcher schraubenförmige Einsatz der Luft eine 
kreisende Bewegung ertheilt und die Staubtheilchen hierbei 
in Berührung mit dem Wasser bringt, von welchem sie 
aufgenommen werden. Der richtige Wasserstand im Wasser- 
kasten, bezieh. die Tauchtiefe des Rohrs, wird durch eine 
Schwimmeranordnung regulirt. 


Fig. 5. 
Staubreini er von Rossler 
und Reinhard. 


3) Weizenschneid- und Schrotmaschinen, Mahlgänge. 


Unter den hierhergehörigen wenigen Neuerungen ist 
in erster Reihe die „Läuferanordnung“ von Ambroise Millot 
in Zürich (D. R. P. Nr. 46993 vom 8. Juli 1888) zu nennen, 
welche bei genauer Ausführung als eine gute, d. h. wenig 
Mehl gebende Schrot- 
maschine zu betrach- 
ten ist, welche daher 
bezeichnender „Mil- 
lot’s unterläufiger 
Schrotgang“ genannt 
werden könnte. 

Die den Boden- 
stein vertretende, ro- 
tirende Scheibe ist 
durch Rippen in eine 
.grössere Anzahl von 
einander getrennter 
Abtbeilungen go. 
theilt. Eine solche Abtheilung mit Theilen der anstossenden 
Abtheilungen stellt Fig. 6 dar. Das Getreide gelangt von 
einem Streuteller auf die Scheibe S bei 7, ist durch die 
Drehbewegung der Scheibe gezwungen, an den Rippen- 
wänden durch den Spalt JJ unter dem Ringe R in den 
Raum 1/1 zu treten, steigt über die schiefe Ebene E (Fig. 6 
und 7) und kommt an deren oberer schmaler Leiste Z in 
Berührung mit der festliegenden oberen Scheibe () (Fig. 7), 
wo die Verkleinerung stattfindet. Die Formgebung der 


Fig. 6. 
Millot’s unterläufiger Schrotgang. 
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oberen Scheibe ist derart, dass der Ring 7 in einer Nuth 
derselben Raum findet. Die zerkleinerten Theile fallen 
nach /V, von wo das Ausschleudern ungehindert erfolgen 
kann. 

Die Zerkleinerung findet nur an der schmalen Leiste L 
statt, in welche die schiefe Ebene Z endet, und ist daher 
die Einwirkung auf einen sehr kleinen Weg beschränkt, 
was z. B. für die Herstellung eines mehlarmen und gleich- 
mässigen Schrotes unbedingt vortheilhaft ist. In der oberen 
Scheibe können nach Bedarf Segmente aus geriffeltem Hart- 
guss, Stein, Porzellan u.s. w. O fix 

MUUA 


eingesetzt sein. VHA 
Die richtige Arbeit die- e, w L 
ser Maschine setzt eine sehr ZZ ra 4 
exacte Einstellung und In- EN N 
standhaltung voraus, welche —<—___& 
wohl schwerer fallen diirfte Fig. 7. 
als die gute Instandhaltun g Millot’s unterläufiger Schrotgang. 
der gebräuchlichen Schrotwalzenstühle; hingegen dürfte die 
erzielbare Lieferung eine bedeutendere sein. Die Patent- 
schrift ist bezüglich der Darstellung des Wesentlichen etwas 
unklar und zeichnerisch fehlerbaft; der Patentanspruch 
lautet: „Die Herstellung des Läufers an Getreidespalt-, 
Entkeimungs- und Schrotmaschinen in der Weise, dass die 


“Mahlfläche durch Rippen in eine grössere Anzahl von ein- 


ander getrennte Abtheilungen getheilt wird, welche durch 
nach innen abgeschrägte Rippen Æ wiederum in einen 
inneren und äusseren Raum untertheilt werden, zu dem 
Zwecke, das durch die Zugangsöffnungen //, welche von 
dem über die Rippen gelegten Ring R gebildet werden, 
eintretende Mahlgut von dem inneren Raum über die 
Rippen L nach dem äusseren Raum jeder Abtheilung zu 
leiten.“ 

Die zu den Weizenschneidmaschinen z&ählenden Anord- 
nungen der Patente Nr. 43 686, 51295 und 52765 können 
übergangen werden, da sie, mit früheren Constructionen 
verglichen, nicht geeignet erscheinen, das Schneiden des 
Weizens besser zu besorgen, ein Gleiches gilt wohl auch 
vom Patente Nr. 49425 von (rross und Co. in Eutritzsch 
bei Leipzig, welches aber erwähnt sein mag, weil unter 
Umständen doch eine dauernde gute Wirkung möglich ist. 
Gross bewirkt die abscherende Theilung der Körner da- 
durch, dass eine siebartig gelochte Platte zwischen zwei 
gleichfalls gelochten, wagerecht 
gestellten Platten, von welchen die 
obere die Zuführung, die untere 
das Austragen des Schrotgutes 
vermitteln soll, eine wiederkeh- 
rende Schiebungsbewegung em- 
pfingt. Bei dieser Vorrichtung 
ist die Gefahr für das Versetzen 
(Verstopfen) der gelochten Bleche 
gross, namentlich bei etwas feuchter 
Frucht; hingegen ist hier ein Stumpfwerden der wirkenden 
Theile nicht so sehr zu besorgen, wie bei den meisten 
Schneidemaschinen anderer Construction, da keine spitz- 
winkligen Schneiden vorkommen. 

Zu den Schrotmaschinen kann auch eine Reihe von 
Ausführungsformen desselben Grundgedankens, nämlich der 
Zerkleinerung des Getreides zwischen geriffelten, hin und 
her bewegten Prismen, gerechnet werden, welche den Gegen- 
stand der Patente von Friedr. Otto Lindheimer in Frank- 


Fig. ®. 
Lindheimer’s Schrotimaschine. 
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furt a. M. (D. R. P. Nr. 44798, 45681, 46296 und 47 717) 
bilden. Die geriffelten Flächen der parallelopipädischen 
„Arbeitskörper“ sind senkrecht oder von der Senkrechten 
wenig abweichend angeordnet; je zwei zusammenarbeitende 
Flächen bewegen sich wagerecht und in entgegengesetzter 
Richtung, oder die eine ist festgestellt und nur die zweite 
erhält Rückkehrbewegung in wagerechter Richtung, oder 
endlich, die eine ist festgestellt, die zweite erhält in allen 
Punkten eine Kreisbewegung von demselben Radius in 
senkrechter Ebene. Stets sind mehrere „Arbeitskörper“ in 
gleichzeitiger Arbeit, und können die Anordnungen auch 
hier sehr verschiedene sein, z. B. das wagerecht bewegte 
Prisma P (Fig. 8) kann mit den beiden fixen Nachbar- 
prismen 0,0 zusammenarbeiten, wobei O und O gegen P 
verstellbar sind. 

Die Anordnung ist so getroffen, dass alle Prismen P 
in gemeinsamen Rahmen gefasst, gleichzeitig bewegt werden 
können und dass auch die Einstellung aller O und O 
gleichzeitig erfolgt. Da hier die Arbeitskörper eine Rück- 
kehrbewegung machen, mithin eine discontinuirliche Be- 
wegung, so sind die Lindheimer’schen Anordnungen schon 
nach dieser Richtung den geriffelten Walzen nachzusetzen ; 
noch mehr aber erregen die grossen 
Arbeitsflächen Bedenken, weil eine 


Griesbildung sich nur dann er- 
warten lässt, wenn das Mahlgut 
an den wirkenden Flächen nur 
ganz kurze Wege zurücklegt, wie 
dies wohl bei den Walzen, nicht 
aber bei der besprochenen Er- 
findung der Fall ist. 
Endlich gehören zu den Schrot- 
maschinen auch jene Walzen- 
stühle, welche Walzen mit Kraus- 
hammer ähnlichen Schärfungen, 
„Fäustelartige Riffelung“ anwen- 
den. Das diesbezügliche österreichische Patent vom 13. Sep- 
tember 1889 wurde den Herren Hlavac und Seliger in Podie- 
brad ertheilt. 

Durch Kreuzung tiefer dreieckiger Furchen, welche in 
Stahlwalzen eingehobelt, bezieh. eingedreht werden, bilden 
sich auf den Walzenoberflichen zahlreiche pyramidale 
Spitzen (Fig. 9a, b), welche brechend auf das Mahlgut 
einzuwirken vermögen und besonders zur Herstellung von 
1. Schrot sich gut eignen. Mit diesen Walzen hergestelltes 
Schrot zeigte sich sehr mehlarm und überraschend gleich- 
förmig. Ueber die Dauer bezieh. Haltbarkeit dieser Walzen 
liegen dem Referenten keine Erfahrungen vor. Fig. 9a 
deutet rechtwinklige Kreuzung der Furchen an, Fig. 9b 
spitzwinklige Kreuzung. 

In Bezug auf Mahlgangeinzelheiten seien erwähnt: 
Foigt und Behrens in Bitterfeld (D.R.P. Nr. 51206) stell- 
bare Aufhängung des Obersteines unterläufiger Mahlgänge. 
Bei dieser Aufhängung (Fig. 10 und 11) sind die Stell- 
spindeln a mittels Kugelzapfen in der Deckelhaube c gelagert 
und durch Deckel d vor der Drehung geschützt, indem das 
Ende der Stellspindel in das Loch des Deckels passt, welcher 
mit einem seiner Ausschnitte (Fig. 11) durch eine Nase n 
der Haube c gehalten, d. h. an der Drehung verhindert 
ist. Durch diese Aufhängung ist der Stein jedoch nicht 
beweglich, weil wagerechte Schrauben ihn feststellen. 


Fig. 9b. 
Hlavac und Seliger’s Walzen 
mit fäustelartiger Riffelung. 
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Mehl und Dunst arme Schrot- und 
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Der Centrifugalaufschütter von HI. H. Fischlin in 
Lötzen (D. R. P. Nr. 46625), bei welchem die am Rande 
des Streutellers mittels Schraubenstellung zu bewirkende 
Regelung der Zuflussmenge von der Steinstellung dadurch 
unabhängig gemacht ist, dass die besonders und unver- 
schieblich gelagerte Streutellerachse mit der Mühlspindel 
nur auf Drehung (nicht auch auf Schiebung) verbunden 


Fig. 10. 
Yoigt und Behrens’ Malılgang. 


Fig. 11. 


ist. Der Streuteller ist hier in einen ober der Zarge an- 
gebrachten Rumpf gelegt. Es ist hiernach um ein Lager 
(das Lager der Streutellerachse) mehr, die Zerlegung des 
Mahlgangs umständlicher und der erzielbare Vortheil gering, 
weil bei bedeutenden Aenderungen an der Steinstellung 
doch auch hier der Zulauf geändert werden muss. 
Hermann Voigt in Löbau patentirte sich eine Einrich- 
tung an Mahlgängen (D. R.P. Nr. 46 248), durch welche 
ein Zweigstrom der Kühlungsluft zum Putzen des zugeführten 
Mahlgutes vor dessen Eintritt zwischen die Steine verwendet 
wird. Durch diese Zuthat wird die Anordnung compli- 
cirter, ohne dass der Zweck mit Sicherheit erreicht werden 
könnte, denn der zum Putzen dienende Theilluftstrom wird 
hierzu in der Regel zu schwach sein. Es sollte das Putzen 
des Getreides (Schrotes) sehr sorgfältig ror der Vermahlung 
erfolgen und nur reines Getreide zum Mahlgang kommen. 


4) Walzenstühle. 

Die Neuerungen in dieser Gruppe von Müllereimaschinen, 
welche schon vor mehr als zehn Jahren auf eine den An- 
forderungen des modernen Be- .. i 
triebes entsprechende Höhe ge- i : 2 
bracht waren, beziehen sich nur \ 
auf Einzelheiten und sind von 
geringem Belange. 

C. G. W. Kapler in Berlin 
(D.R. P. Nr. 45567 vom 28. März 
1888) hat statt des von Daverio, 
Ganz u. À. angewendeten Kreuz- 
durchlasses, welcher bekanntlich 


bei Dreiwalzenstühlen zwei ge- > Dr $ 
trennte Mahlgutwege ermöglicht, 2 O i 
zur Lösung derselben Aufgabe AB 
hinter die Mittelwalze ein endloses 7 $ 
Förderband b (Fig. 12) gelegt, uA 7 
welches in Verbindung mit der Fig. 12. 
Verschlusswand w und Klappen k Kapler's Walzenstuhl mit 
Förderband. 


eine seitliche Ablenkung des Mahl- 
gutstromes 2, 2 gestattet; so zwar, dass der Mahlgut- 
strom 1, 1 ohne Schwierigkeit zwischen die unteren beiden 
Walzen gelangen kann. Diese Neuerung kann unzweifel- 
haft gut functioniren, ist jedoch weniger einfach als der 
Kreuzdurchlass, vor welchem sie höchstens etwas gleich- 
mässigere Vertheilung des Mahlgutes bei dessen Zuführung 
zu den Walzen voraus hat. 
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Hermann Voigt in Löbau i. 8. (D.R.P. Nr. 46247 
vom 5. Juni 1888) setzt in das Gehäuse eines Walzenstuhles 
eine Ventilationsvorrichtung mit Filtertuch und zwingt den 
Luftstrom, das einfallende Mahlgut zu durchqueren, wodurch 
‘Staub und Schalen beseitigt werden, bezieh. nicht zwischen 
die Walzen gelangen. Diese Anordnung kann für kleine 
Mühlen, welche Schrotputzmaschinen nicht anwenden, vor- 
theilhaft sein. 

C. G. W. Kapler in Berlin (Nr. 45349) und Ernst 
Garbe in Berlin (Nr. 49 427) verbinden mit ihren Walzen- 
stiihlen Regulatoren, welche mit zunehmender Geschwindig- 
keit auf die Arbeit des Stuhles Einfluss üben. Kapler ver- 
ändert sowohl die Walzenentfernung als auch die Zuführung 
(Speisung), Garbe erstere allein. Es kann nun wohl vor- 
kommen, dass durch übertriebene Pressung bei Ausmahl- 
stühlen dieselben gleichsam wie Bremswerke wirken und 
selbst vorübergehend den Stillstand des Motors bewirken 
können; diesem Uebelstande lässt sich aber am einfachsten 
dadurch begegnen, dass der Andruck durch Gewichte ver- 
mittelt wird, welche übertriebene, willkürliche Pressung 
ausschliessen. 

Kapler wendet einen gewöhnlichen Pendelregulator an, 
welcher auf dem Walzenstuhle angesetzt ist, während Garbe 
die Regulatorhebel in die Antriebsriemenscheibe eingebaut 
hat und dadurch zu einer hübschen constructiven Lösung 
gelangte. 

Krebiehl und Schwahn in Heppenheim a. d. Wiese 
(D. R.P. 42941) wenden behufs Regulirung der Zuführung 
des Mahlgutes eine Zellenwalze an, bei welcher die Zellen- 
tiefe dadurch abgeändert werden kann, dass gleichzeitig 
sämmtliche Zellenböden von einem Handrade aus verstellt 
werden können. Diese Verstellung erfolgt dadurch, dass 
an der Achse des Handrades, welche in die Hohlachse der 
Zellenwalze gelegt ist, ein linkes und ein rechtes Schrauben- 
gewinde aufgeschnitten ist, durch welche zwei kegelförmige 
Scheiben längs dieser Achse verschoben werden können; 
die Zellenböden sind als zu den Kegelflächen passende 
schiefe Ebenen ausgeführt. Ohne Zweifel kann hierdurch 
die Zuführungsmenge verändert werden, doch kann kaum 
behauptet werden, dass dies exacter möglich ist, als mittels 
des gewöhnlichen, viel einfacheren Schiebers, weil das Aus- 
giessen des Mahlgutes aus den Zellen durch die Zwischen- 
wände unterbrochen, also intermittirend erfolgt. 

Aug. Wagner in Böblingen, Württemberg (D. R. P. 
Nr. 43854) hat Walzenlager patentirt, welche um senk- 
rechte Zapfen sich zu drehen, daher den Walzenzapfen 
sich leichter anzuschmiegen vermögen. Es soll hier der 
Zweck erreicht werden, einseitiges Ausweichen der Walze 
ohne Festklemmen derselben zu ermöglichen. Da nach 
der Patentzeichnung elastischer Andruck mittels Feder 
vorgesehen ist, so kann obiger Zweck auch erreicht 
werden. 

Friedr. Twele in Homberg a. Rh. (D. R. P. Nr. 51883) 
wendet eine Einlaufvorrichtung an, in welche eine Schnecke 
mit rechts- und linksgängigem Gewinde gelegt ist, welche 
sich in einer nach beiden Seiten abgeschrägten segment- 
förmigen Mulde dreht und eine gleichförmige Vertheilung 
des Mahlgutes auf die ganze Walzenlänge bezweckt. Es 
kann dieses Patent dem erwähnten Zwecke entsprechen, 
doch genügt zu diesem Zwecke die gewöhnlich gebrauchte 
Vorrichtung mit Speisewalze und Regulirschieber auch voll- 
kommen. 
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5) Desintegratoren. 


Die vorliegenden Patente (D.R.P. Nr. 49002 und 
Nr. 50588) betreffen Anordnungen, welche sich nicht auf 
die Zerkleinerung von Mahlproducten beziehen, sondern 
einerseits auf die Zerschleuderung mineralischer Stoffe an 
einander, andererseits auf einen selbsthätigen Reiniger und 
Entleerer bei Schleudermühlen für feuchte Stoffe, welche 
sich leicht an der Mantelinnenfläche festhängen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


Fortsetzung des Berichtes S. 49 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


7) W. M. Mordey in London (vgl. 1888 270*52) gibt 
in dem englischen Patent Nr. 5162 vom 7. April 1888 
eine Dynamomaschine an, welche nur eine einfache Anker- 
windung oder Spule anstatt zahlreicher Windungen oder 
Spulen besitzt. Der Leiter des Ankers besteht hiernach 
aus einer einfachen ringförmigen Spule A von grossem 
Durchmesser und geringer radialer Ausdehnung (Fig. 13 
und 14). Um dieselbe sind aus dünnen Blechen oder Draht 
hergestellte Eisentheile J von U-förmigem Querschnitt in 
gewissen Abständen angeordnet, deren beide Schenkel radial 


(Putentklasse 21. 


Fig. 13. 


Mordey’s Dynamo. 


nach innen gerichtet sind. Zwischen je zwei derselben ist 
innerhalb der Ankerspule ein ähnlicher, in gleicher Weise 
hergestellter Theil K angeordnet, dessen Schenkel aber 
radial nach aussen gerichtet sind. Dieser Anker kann 
mit irgend einem geeigneten Feldmagnete angewendet 
werden, am besten aber besteht das Feld aus einem Eisen- 
kern C (Fig. 14) welcher auf der, durch die Mitte des 
Ankers gehenden Welle S befestigt ist und an seinen 
beiden Stirnenden eine Anzahl radialer Arme »,s besitzt, 
die sich den Schenkeln der Theile J und K möglichst 
nähern. Die Zahl dieser Arme ist gleich der Anzahl der 
Eisenkörper J oder A. 

Die Feldspule F ist, wie Fig. 14 zeigt, im Innern des 
Eisenkernes (' concentrisch zur Spule A angebracht. Sie 
ist entweder fest auf C gewickelt und nimmt an dessen 
Umdrehung theil, oder sie ist lieber stehend und wird 
in diesem Falle fest gehalten durch einen besonderen, 
gleichzeitig die Ankerspule A mit ihrem Zubehör tragen- 
den Rahmen, so dass nur der Magnetkern C umläuft und 
Stromsammler oder Reibcontacte entbehrlich sind. 

Bei Umkehrung der Anordnung, bei welcher der Feld- 
magnet C mit seinen Polen n und s und der Wickelung + 
nicht innerhalb des Ankers, sondern ausserhalb desselben 
concentrisch angebracht ist, wird die Spule F mit ihren 
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Theilen J und X von der Welle getragen, wobei entweder 
das Feld oder der Anker in Umdrehung versetzt werden. 

Eine neuere, von der Anglo-American Brush Electric 
Light Company ausgeführte Mordey-Wechselstrommaschine 
(vgl. 1888 270 * 114) ist nach Industries, 1889 *S. 140, in 
Fig. 15 abgebildet. Dieselbe ist für eine Leistung von 
37500 Watt oder 50 elektrische H’ gebaut. An Stelle des 
früher angewendeten Kupferschildes über dem umlaufenden 
Magnete ist ein eisernes, mit 
dem Magnetkern zusammen- 
gegossenes Schild angeord- 
net. Mit der Dynamo un- 
mittelbar gekuppelt ist eine 
kleine, als Erreger dienende 
Victoria-Dynamo, die für 
zwei Stromerzeuger genügt. 
Die Umdrehungszahl ist 650 
in der Minute und bei voller 
Belastung werden 500 Watt 
zur Erregung gebraucht. 
Als besonderer Vorzug dieser 
Maschine wird der geringe 
Kraftverlust hervorgehoben, 
welcher bei geringer Leistung 
der Maschine eintritt; wenn 
die Maschine zum Geben der 
vollen elektromotorischen 
Kraft bei voller Geschwindigkeit, aber ohne Belastung der 
Maschine im äussern Stromkreis erregt wird, so sind, um 
sie zu treiben, nur 3 H erforderlich. Es ist dies besonders 
für Beleuchtungsanlagen wichtig, wo bei Tage und im 
Anfange des Abends nur geringe Leistung verlangt wird. 

8) G. Kapp in Wimbledon (Surrey) stellt nach seinem 
englischen Patent Nr. 9910 vom 7. Juli 1888 den Kern 
des ringférmigen Ankers C (Fig. 16) einer Gleichstrom- 
dynamo aus Bandeisen her, welches auf den mit der Welle 
verbundenen Tragring R aufgespult wird. Während dieser 
Arbeit werden breite Streifen a von Metall oder isoliren- 
dem Material, z. B. Fiber, zwischen die Windungen gelegt. 


Fig. 16. 


‚ Fig. 18. 
Kapp's Gleichstromdynamo mit Bandeisenkern. 


Fig. 17. 


Die ganze Wickelung wird ausserdem durch radiale Bolzen B 
zusammengehalten. Die breiten Bänder a werden dann 
so weit fortgenommen, dass nur die Theile A verbleiben, 
welche der Wickelung einen Halt bieten. Die Feldmagnet- 
kerne M sind in der gewöhnlichen Art angeordnet. 

Das Verbindungsstück S (Fig. 17) bildet halbe Ring- 
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Fig. 15. 
Mordey’s Wechselstrommaschine der Anglo-Americ. Brush Electr. L. Co. 
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stücke und ist spiralförmig gebogen; die Enden -7; und 7% 
sind rechtwinklig zur Ebene des Ringes nach rechts und 
links abgebogen. Der Lappen 7; ist in einer Nuth der 
Stange B, gesichert, während der andere Lappen T, mit 
der gegenüberliegenden Stange B, verbunden ist, welche 
etwas weniger über den Ankerkern hervortritt als B.. 
Der Stromsammler Fig. 18 wird von einem cylindrischen 
Ansatze der Endplatte F getragen, welche gleichzeitig dazu 
dient, die dünnen Eisen- 
platten des Ankers mit Hilfe 
der Mutter G zusammen zu 
pressen. Die Platte F ist 
mit Rippen F, und mittlerer 
‚ Nabe F, versehen; durch den 
Zwischenraum zwischen der 
ersteren kann Luft in den 
Anker treten, der noch zur 
bessern Ventilation in radia- 
ler Richtung mit Platten D 
versehen ist, die durch Zwi- 
schenstücke in bestimmter 
Entfernung gehalten werden; 
auch sind die Platten D mit 
Hervorragungen 4 versehen, 
welche als Mitnehmer wirken. 

Eine Wechselstromdyna- 
mo dieser Bauart ist nach 
Industries, 1889 *S. 137, in Fig. 19 abgebildet, wie deren 
zwei Stück von der Gesellschaft Oerlikon für die Central- 
station des Städtchens Schio in Norditalien kürzlich aus- 
geführt wurden. Der Ankerkern ist in der beschriebenen Art 
hergestellt und mit den die Wickelungsspulen unterstützen- 
den Vorsprüngen der isolirenden Zwischenlagen versehen. 
Die schmiedeeisernen Kerne der Feldmagnete sind eylindrisch, 


Fig. 19. 
Dynamo der Oerlikon-Gesellschaft. 


haben 105 mm Durchmesser, sind mit ihren äusseren Enden 
an gusseisernen Polringen befestigt, an ihren inneren Enden 
aber mit rechteckigen Polschuhen versehen, zwischen denen 
der Anker rotirt. Der Anker besitzt 14 Spulen, deren 
jede mit 80 Windungen von 3 mm (0,120 Zoll)-Draht in 
zwei Lagen bewickelt ist; der Gesammtwiderstand des 
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Ankers beträgt 1,8 Ohm. Jeder der 28 Magnete hat eine 
Wickelung von 186 Windungen, der Gesammtwiderstand 
derselben ist 1,76 Ohm. Die Maschine soll bei 600 Um- 
drebungen in der Minute 30 Ampere mit 2000 Volt 
Klemmenspannung geben, ist aber auf 40 Ampere geprüft. 
Wie die Abbildung zeigt, ist mit dieser Maschine ein be- 
sonderer Erreger verbunden, dessen Magnete auf einer Ver- 
längerung der Grundplatte der Hauptmaschine stehen, 
während sein Anker unmittel- 
bar auf der Welle der letzteren 
befestigt ist. Dieser Erreger 
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i J liefert gleichzeitig den Strom 
Ets fiir die Beleuchtung der Station. 
Nach den von C. E. L. 
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a | Brown, dem Ingenieur der 
= ihn Oerlikon- Werke, angestellten 
Aldred's Elektromotor. Versuchen ergeben sich folgende 
Werthe, wobei die Umdrehungszahl beständig auf 600 in 
der Minute erhalten und die Maschine verschieden stark 
erregt wurde, aber kein Strom in den Anker der Haupt- 
maschine treten konnte: 


Erregender Strom 9 145 17 18 21 Ampere. 
Erregende Kraft 142 368 510 573 775 Watt. 
Klemmenspannung 1000 1700 2000 2100 2400 Volt. 


Konnte einStrom von 30 Ampére durch den Anker gehen, 
so wurde die Klemmenspannung von 2000 Volt bei einem 
erregenden Strom von 21 Ampere erhalten. Hiernach wurden 
etwa 775 Watt, etwa 1,3 Proc. der Gesammtleistung, auf 
die Erregung verwendet, wihrend der Verlust durch den 
Widerstand des Ankers 2,7 Proc. beträgt. 

9) Der Elektromotor von W. Aldred in London besteht 
nach dem englischen Patent Nr. 15091 vom 11. December 
1888 aus zwei in den Lagern b der Ständer « umlaufen- 
den Wellen c (Fig. 20), welche ausserhalb der Ständer die 
Schwungräder c,, innerhalb dagegen die Scheiben d tragen, 
auf welchen die Magnete d, befestigt sind, die entweder 
Hufeisenform haben, wie in der Zeichnung, oder Ringbögen 
bilden. Der Strom tritt durch die auf den Wellen c be- 


Fig. 21. 
Taylor’s Dynamo. 


Fig. 22. 


festigten Zuführer e in die Magnete ein und wird zu ge- 
~gebener Zeit von einer Seite unterbrochen. Die an den 
Vorderseiten der Magnete angebrachten Ebonit- oder Messing- 
platten dienen zum Festhalten der Magnetwickelung auf 
den Kernen dz. Der abgebildete Motor besteht aus zwei 
Hufeisenmagneten. Die Pole der Magnete auf der rechten 
Seite wechseln ibre Polarität nicht, während die der linken 
Seite dieselbe mit Hilfe des Zuführers e wechseln, sobald 
sie den Polen des andern gegenüberkommen. Damit die 
beiden Magnete nicht verschiedene Umdrehungszahlen an- 
nehmen, ist ein Rädervorgelege eingeschaltet. Da die 
beiden Magnete entgegengesetzte Drehungsrichtung haben, 
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so ist die Verbindung ihrer. Achsen mit der kraftabgeben- 
den Scheibe g} auf der Welle g auf der einen Seite durch 
ein einfaches Räderpaar, auf der anderen Seite durch ein 
solches mit Zwischenrad hergestellt. 

10) A. M. Taylor in Baroda (Indien) hat auf die in 
Fig. 21 und 22 skizzirte Anordnung von Dynamos bezieh. 
Motoren das englische Patent Nr. 17964 vom 8. December 
1888 erhalten. Aufder Welle A der Maschine sind zwei, mit 
einer geraden Anzahl von äusseren radialen Armen 7' ver- 
sehene Seitenscheiben B befestigt, welche durch die iso- 
lirten Bolzen J und K zusammengehalten und gegen den 
aus Eisendraht oder dünnen Eisenblechscheiben hergestellten 
Ring H gepresst werden, der zwischen je zwei Armen T 
mit einer Spule C von isolirtem Draht bewickelt ist. 
Dieser so zusammengesetzte Feldmagnet dreht sich inner- 
halb eines, in gleicher Weise hergestellten feststehenden 
Ankers, dessen Seitenscheiben F feststebend und mit den 
nach innen vorstehenden radialen Ansätzen S versehen sind, 
die ebenfalls durch Bolzen L und M gegen einen Ring G 
gepresst werden, der zwischen den Armen S mit den 
Spulen D versehen ist. 
Anker und Magnet haben 
gleichviel Spulen. Auf 
die Bolzen K des Mag- 
netes sind innerhalb der 
Seitenscheiben eine An- 
zahl von Scheiben P von 
solcher Breite aufgesetzt, 


e e ee 
dass sie den äusseren 
Zwischenraum zwischen 
je zwei benachbarten 
Spulen C ausfüllen: eben- SS 
Po ° 7 


so sind auf die Bolzen M 
des Ankers entsprechende ee |e 
Scheiben Q aufgesetzt. 
Die Scheiben P gehen bei 
der Umdrehung des Mag- 
netes möglichst dicht an 
den Scheiben Q vorüber, 
ohne dieselben zu be- 
rühren. Auf der Welle A ist ein Stromsammler bezieh. 
Stromzuführer gewöhnlicher Anordnung befestigt, dessen 
Contactplatten mit den Drähten der Spulen C verbunden 
sind. Ausserhalb des Sammlers sitzen isolirt auf der 
Welle zwei Ringe, von denen der eine mit den Platten 
gerader Ordnungszahl, der andere mit denen von un- 
gerader Ordnungszahl verbunden ist. Der Sammler hat 
zwei und jeder der beiden Ringe eine Bürste. Diese vier 
Bürsten sind mit vier Polklemmen verbunden, welche 
paarweise an die Hauptleitungen in verschiedener Weise 
angeschlossen werden können, je nachdem die Maschine als 
Stromerzeuger, oder als Motor mit Gleichstrom, oder mit 
Wechselströmen arbeiten soll. 

11) Die durch das engl. Patent Nr. 11780 vom 24. Juli. 
1859 geschützte Erfindung von (. E. Buell in Newark, 
N. Y., bezieht sich auf solche Dynamomaschinen, welche 
eine bestimmte Ladung anbäufen sollen, die zur Zündung 
einer Mine oder für andere Zwecke dienen soll, bei denen 
eine starke Entladung von kurzer Dauer verlangt wird. 
Die Dynamomaschine A (Fig. 23 und 24) steht, mittels 
eines isolirenden Untersatzes J auf der Grundplatte; unter 
diesem Untersatze ist eine Welle gelagert, auf welcher der 
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Buell’s Dynamo zur Minenzündung. 
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Zahnbogen C und ein Kerbrad D befestigt sind; an das 
letztere ist eine Spiralfeder angeschlossen, deren anderes 
Ende von der Grundplatte des Apparats festgehalten wird. 
Auf der Welle sitzt drehbar der Handhebel A, dessen durch 
eine Feder belasteter Sperrkegel in die Kerbe des Rades 7) 
eingreift, wenn Hebel h die gezeichnete Stellung einnimmt. 
Der Zahnbogen C ist in dieser Lage ausser elektrischer 
Verbindung mit dem Anker der Dynamo; wird der Hebel A 
aber nach rechts bewegt, so nimmt er das Rad D und den 
Zahnbogen C mit, dessen Zähne nun mit denen eines kleinen 
auf der Ankerwelle sitzenden Getriebes Bin Eingriff kommen, 
wobei Trieb- und Zahnbogen elektrisch verbunden werden 
und Theile ejnes den Strom verstärkenden Stromkreises 
bilden. 

Die Wirkung des Apparates ist folgende: Der 
Hebel % wird so weit nach rechts bewegt, bis der Sperr- 
kegel e durch Anstossen an den Zapfen f aus der Kerbe 
des Bades D ausgehoben wird; in diesem Augenblicke 
wird der bisher von A mitgenommene Zahnbogen C vom 
Hebel h frei, so dass er durch die Wirkung der bei der 
Rechtsdrehung gespannten Spiralfeder plötzlich wieder in 
die gezeichnete Stellung zurückkehrt, wobei dem Anker der 
Dynamo eine sehr schnelle Umdrehung ertheilt wird. Die 
Dynamo wird hierdurch bei dem ganz geringen Wider- 
stande im Verstärkungsstromkreise sehr kräftig in Thätig- 
keit gesetzt und die Feldmagnete sehr stark erregt, so 
lange, bis der Zahnbogen das Getriebe B verlässt, wobei 
der Stromkreis unterbrochen und der Extrastrom in den 
äussern Stromkreis entladen wird. 

12) J. A. Timmis in London (vgl. 1889 272 125) gibt 
in seinem englischen Patent Nr. 1535 vom 28. Januar 1889 
eine Anordnung zur Regulirung der Geschwindigkeit von 
Dynamomaschinen mit irgend welcher Wickelung behufs 
Erzeugung eines gleichmässigen Stromes, und wendet zu 
diesem Zwecke Widerstände von beliebiger Form an, welche 
im gegebenen Augenblick selbsthätig eingeschaltet werden, 
also dann, wenn die elektromotorische Kraft der Dynamo 
eine solche Höhe erreicht hat, dass der Strom im äusseren 
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Fig. 25. Fig. 27. 
Poleschko's Dynamo. 


Stromkreise den Lampen gefährlich werden könnte. Zur 
Einschaltung dieser Widerstände wird am liebsten ein Zug- 
magnet von beliebiger Form verwendet, dessen Wickelung 
entweder im Nebenschluss zu den Spulen des magnetischen 
Feldes liegt, oder in Hintereinanderschaltung mit diesen, 
oder auch mit den Widerständen. 

13) A. Poleschko in Petersburg versieht nach dem eng- 
lischen Patent Nr. 85 vom 2. Januar 1889 seine neue 
Dynamo mit einem Scheibenanker, der aus einer grossen 
Anzahl von schmalen Bögen zusammengesetzt ist. Diese 
eiserne Scheibe 7) (Fig. 25 und 26) ist aus dem Ganzen her- 
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gestellt und dann in 60 bis 100 Bögen zerlegt, die elektrisch 
leitend mit der Bronzenabe H verlöthet sind, welche 
auf der aus Aluminiumbronze hergestellten Welle sitzt. 
Letztere läuft in Stahllagern F, welche von Bronzestücken 
umgeben sind und von den Armen des Elektromagnetes 
getragen werden. Die Anwendung von Bronze für die 
Welle verhindert die Zerstreuung der magnetischen Kraft- 
linien in letztere und ebenso isoliren die Bronzeträger die 
Welle gegen den 
Magnet. Die 
Scheibe D läuft 
zwischen den 
Polstücken des 
Elektromag- 
netes A, welche 
von weichem 
Stahl gegossen 
und nach der 
Scheibe hin zu- 
geschärft sind 
(Fig. 27). An 
den Spitzen der 
Polstücke befin- 
den sich die 
Bürsten, welche 
zu beiden Seiten auf dem Umfang der Scheibe liegen. Die 
nach der Scheibe hin keilférmige Gestalt der Polstücke soll 
den Uebertritt der magnetischen Linien aus dem Anker 
erleichtern, während ihr äusserer stärkerer Theil genügen- 
den Querschnitt für den magnetischen Strom bietet. 

14) Alex. William Meston in St. Louis hat sich unter 
D.R.P. Nr. 47072 vom 7. August 1888 den in Fig. 28 
bis 30 skizzirten Ringanker patentiren lassen. Derselbe 
besteht aus abwechselnd längeren und kürzeren, mit ein- 
ander vernieteten iso- 
lirten Blechscheiben 73, 
welche, zinkenförmig 
in einander greifend, 
einen zusammenbän- 
genden Kranz bilden. 
An den Verbindungs- 
stellen dieser Scheiben 
sind zu beiden Seiten 
Polstücke P radial an- 
geordnet und durch 
Schrauben h mit dem 
Kern verbunden. Diese 
Polstiicke P sind nach 
innen verlängert und 
isolirt an einer Nabe N 
(oder auch an zwei 
neben einander stehenden) befestigt. Zwischen den Pol- 
stücken ist die Wickelung des Kernes angebracht (Fig. 30), 
die am äusseren und inneren Umfange durch Schutzbleche M, 
an den Seiten durch Bleche f gesichert werden. 

15) Zur Vervollständigung der 1890 276 * 499 bereits 
gemachten Mittbeilungen über die von den Oerlikon- Werken 
in Paris ausgestellt gewesenen Dynamomaschinen geben 
wir nach Engineering, 1889 Bd. 48*S. 106, in Fig. 31 eine 
Abbildung der vierpoligen, zur Kraftübertragung benutzten 
Dynamo. Dieselbe hat 200 H (nicht 250 wie 1890 276 501 
angegeben) und 150 H? wurden nach der schweizerischen 


Fig. 28. 
Meston’s Ringanker. 


| Fig. 30. 


Fig. 29. 
Meston's Ringanker. 
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Abtheilung der Maschinenhalle übertragen, woselbst ein 
Motor von gleicher Anordnung wie die hier abgebildete 
Dynamo aufgestellt war. Dynamo und Motor unterscheiden 
sich in der Wickelung, welche im Motor derart verändert 
ist, dass derselbe trotz der Spannungsverluste in den Lei- 
tungen mit derselben Geschwindigkeit läuft, wie die Dynamo. 


Vierpolige Dynamo der Oerlikon-Werke. 


Beide Maschinen haben Ringanker, die etwa 480 Um- 
drehungen in der Minute machen, der Unterschied in der 
Geschwindigkeit zwischen Leerlauf und voller Belastung 
soll nur 2 Proc. betragen. 

Der Dynamoanker ist mit 400 Windungen eines Kabels, 
welches aus 19 Drähten von 1,3 mm Durchmesser besteht, 
bewickelt, während beim Motor nur 368 Windungen aus- 
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Fig. 32. 
Dynamo von Sautter und Lemonnier. 


gefiihrt sind. Der Stromsammler der Dynamo hat 200 Ab- 
theilungen, der des Motors nur 184. Die Ankerkerne be- 
stehen aus 0,6 mm starken, weichen Eisenblechscheiben, 
die durch Papier unter sich isolirt sind. Die Wickelung 
der Magnetkerne, welche mit den Rahmentheilen zusammen- 
gegossen sind, besteht für jeden Kern aus 60 Lagen von 
1 mm starkem, 300 mm breitem Bandkupfer; die Spulen 


sind parallel mit dem Anker geschaltet. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 5, 1891/1. 
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16) Die von Sautter und Lemonnier (vgl. 1890 278 112) 
auf der Pariser Ausstellung von 1889 vorgeführten Dynamo 
hatten sämmtlich Grammeringe, während der Siemens’sche 
Trommelanker nur sehr selten angewendet war. Die Anker 
bestehen aus Eisenblechscheiben, deren Stärke nach der 
Umdrehungszahl verschieden ist und bei der grössten Ge- 
schwindigkeit nur etwa 0,4 mm beträgt. Die Feldmagnete 
sind zwei-, vier-, sechs-, aber höchstens achtpolig; die Pol- 
stücke bestehen aus Gusseisen, die übrigen Theile aus 
Schmiedeeisen. Fig. 32 ist die Abbildung einer zweipoligen 
Dynamo, Fig. 33 die Anordnung der mehrpoligen Maschine; 
bei letzterer sind die entgegengesetzten Spulen mit ein- 
ander verbunden. 

In dem Centralblatt für Elektrotechnik, Bd. 12*S. 66, 
findet sich eine Tabelle, worin die Stromstärke, die elektro- 
motorische Kraft, die Leistung u. s. w. der hauptsächlichen, 
theils für Glühlicht, theils für Bogenlicht gebauten Dynamo 
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Dynamo von Sautter und Lemonnier. 


angegeben sind. Die fiir 100 Volt angegebenen Maschinen 
werden in gleicher Weise auch fiir 70 Volt mit entsprechend 
höherer Ampérezahl] zur Erreichung der gleichen Leistung 
Das Güteverhältniss schwankt zwischen 84 und 
89 Proc. Die Maschinen für Glühlichtbeleuchtung haben 
gemischte und Hypercompound-Wickelung, diejenigen für 
Bogenlicht umfassen solche für Reihenschaltung und Neben- 
schlussmaschinen. 

Sautter und Lemonnier beschäftigen sich auch mit dem 
Bau der zum Betrieb der Dynamomaschinen nothwendigen 
Dampfmaschinen (1890 277 * 289); der Engineer, 1889 Bd.68 
* S. 346, gibt die Abbildung einer zweicylindrigen 30 HP-Ver- 
bundmaschine mit unmittelbar angekuppelter zweipoliger 
Dynamo. Die Dampfmaschine arbeitet mit etwa 5 at Span- 
nung und 380 Umdrehungen in der Minute und verbraucht 
nach angestellten Bremsversuchen 10 k Dampf in der Stunde 
und fiir 1H. Der Hochdruckcylinder von 206 mm Durch- 
messer hat Schiebersteuerung ; der Expansionsschieber wird 
von dem im Schwungrade angebrachten Centrifugalregulator 
beeinflusst; der grosse Cylinder hat 310 mm Durchmesser 
und einfachen Schieber; beide Kolben haben 170 mm Hub. 

17) Die von der Westinghouse Electric Company in Pitts- 
burg, Pennsylvanien (vgl. 1889 272 118) in dem englischen 
Patent Nr. 3272 vom 23. Februar 1889 angegebene 
Neuerung an Elektromotoren bezieht sich auf solche, welche 
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mit Wechselströmen betrieben werden sollen, und bezweckt, 
die Geschwindigkeit des angehenden Motors allmählich bis 
zu einem Maximum zu steigern, welches von der Anzahl 
der Stromwechsel in der Minute abhängig ist. In Fig. 34 
bezeichnet A, eine geeignete Quelle eines Wechselstromes, 
von dessen beiden Polen die Leiter 1, und Ly ausgehen. 
In den diese beiden Leitungen verbindenden Leiter a, ist 
die primäre Spule p; eines Stromumsetzers (', eingeschaltet, 


Fig. 35. 


Fig. 34. 
Elektromotor der Westinghouse Electr. Co. 


dessen secundäre Wickelung s, an einem Ende mit einem 
Leiter a, verbunden ist, welcher zu den Feldmagnetspulen 
des Motors führt. Dieser Leiter a, theilt sich an dem 
Punkte a, in die beiden Zweigleitungen a, und as, von 
denen a, durch die Spulen ej, eg, €; und e; geht, welche 
mit den in a, liegenden Spulen ez, €j, eg und eg abwechseln ; 
letztere sind auf die abwechselnden Pole f des Feldmag- 
netes des Motors E gelegt. Der mit den Feldmagneten 
verbundene Leiter a, ist an eine Bürste k; angeschlossen, 
welche auf dem den Stromkreis verändernden Umschalter H 
ruht, der auf der Welle des Ankers K des Motors sitzt. 
Mit der auf demselben Umschalter schleifenden Bürste k, 
ist der zu den Feldmagneten führende Leiter a; verbunden. 
Eine dritte Bürste k auf demselben Umschalter H macht 
abwechselnd Contact mit den Abtheilungen desselben, auf 
welchen die Bürsten kų und k, ruhen. Diese Bürste k ist 
durch einen Leiter ag, durch die secundäre Wickelung s, 
eines Stromumsetzers C, und dann zurück nach dem noch 
freien Ende der secundären Wickelung des Umsetzers C; 
geführt. Es sind also die secundären Stromkreise der beiden 
Stromumsetzer (4 und C, abwechselnd geschlossen durch 
die Leiter a, und a,, wodurch die Pole der Feldmagnete 
abwechselnd erregt werden. Der primäre Stromkreis des 
Umsetzers C ist als Nebenschluss mit einem Widerstande Æ 
verbunden, welcher in einen Leiter b, eingeschaltet ist; 
b, stellt die Verbindung zwischen der Linie L, und einer 
Contactbürste », her, welche auf dem auf der Ankerwelle 
des Motors sitzenden Contactring m, schleift. Ein zweiter 
Ring m, auf derselben Welle ist mit einer zweiten Bürste », 
versehen, welche durch den Draht b, mit der Linie L, ver- 
bunden ist. Die Ringe m, und m, sind bezieh. verbunden 
mit den Enden 1 und 2 der Ankerspulen. Der Wider- 
stand R kann mit Hilfe eines Hebels + ganz oder theil- 
weise zwischen die Enden der primären Wickelung p, des 
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Umsetzers C, eingeschaltet werden. Wenn die Maschine 
in Gang gesetzt werden soll, so wird der Widerstand It 
als Nebenschluss zum Umsetzer C, hinzugefügt, so dass 
das Maximum der Potentialdifferenz auf die Spule p, wirkt. 
Der in der secundären Wickelung s, inducirte Strom sum- 
mirt sich mit dem gleichzeitig in der secundären Wicke- 
lung sı des Umsetzers C, inducirten Strom und dieser ver- 
einigte Strom ertheilt den Feldmagneten ! einen hohen 
Sattigungsgrad. Der Anker wird inzwischen durch die 
Leiter b und b, mit Strom versorgt. Mit zunehmender 
Umdrehungsgeschwindigkeit des Ankers kann der Wider- 
stand allmählich ausgeschaltet werden, wodurch die Potential- 
differenz an den Enden der primären Wickelung p, ver- 
mindert wird, und demgemäss wird auch die Wirkung der 
Spule vermindert, bis schliesslich, wenn der Widerstand X 
vollständig kurz geschlossen ist, der Umsetzer eine weitere 
Wirkung nicht ausübt. Der Umsetzer C, erhält dann allein 
mit einer entsprechenden elektromotorischen Kraft das 
magnetische Feld auf entsprechender Höhe. Die Geschwindig- 
keit des Ankers hat inzwischen so lange zugenommen, bis 
sie synchron ist mit den Stromwechseln im Stromkreis, 
in Folge dessen haben die auf einander folgenden Ströme 
in den wechselnden Feldmagnetspulen dieselbe Richtung 
und der Motor arbeitet unter günstigen Bedingungen. 

In Fig. 35 ist die primäre Wickelung des Stromum- 
setzers C, durch die Leiter 1 und 2 mit den Leitungen L, 
und L, verbunden. Die secundäre Wickelung von C, ist 
an einem Ende mit dem Leiter 4 verbunden, welcher durch 
einen den Strom berichtigenden Apparat H zu den Feld- 
magnetspulen ¢, e des Motors geführt ist. Ein gleich- 
falls mit H verbundener Leiter 3 kann mit Hilfe des Um- 
schalters S| an verschiedenen Punkten der Länge mit der 
secundären Wickelung von C, in Verbindung gebracht 
werden, und zwar kann diese Verbindung mit Hilfe der 
Contactstücke ¢,, ta, ts, ty, welche mit verschiedenen Stellen 
der secundären Wickelung verbunden sind, hergestellt 
werden. 

Die Ströme vom Anker K des Motors werden durch einen 
zweiten Umsetzer C, beschafft, dessen primäre Wickelung 
durch die Drähte 5 und 6 mit den Leitern L, und In ver- 
bunden ist. Die sacundäre Wickelung dieses Umsetzers, deren 


Fig. 37. 
Ankerspule von Goolden und Ravenshaw. 


Fig. 36. 


wirksame Länge mit Hilfe des die Contacte u4, to, ug enthal- 
tenden Umschalters S, regulirt werden kann, ist mit ihren 
jeweiligen Enden an die Bürsten n; und n, angeschlossen, 
welche auf den Contactringen m, und m, schleifen, die 
ihrerseits wieder mit den Enden der Ankerspulen verbunden 
sind. Es werden demnach beständig Wechselströme den 
Ankerspulen zugeführt. Ströme, deren Potentiale von ein- 
ander unabhängig sind, werden so dem Anker, sowie den 
Feldmagnetspulen zugeführt und lassen sich unabhängig 
von einander controliren. Der Umsetzer C} ist zu dem 
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Zwecke eingefügt, um einerseits das Potential des Stromes, 
welcher dem äusseren Stromkreis zufliesst, zu verkleinern, 
falls es für die sichere und bequeme Handhabung zu hoch 
sein sollte, andererseits aber um das Potential des dem 
Anker zugeführten Stromes zu reguliren. Der Umsetzer (',, 
durch welchen der Strom den Feldmagneten zugeführt 
wird, ist so gewählt, dass die niedrigste elektromotorische 
Kraft, welche er erzeugen kann, noch dann für die Thätig- 
keit der Maschine genügt, wenn der Anker seine richtige 
Geschwindigkeit erlangt hat und der Feldmagnetstrom an- 
fängt, in seiner Richtung unveränderlich zu werden. Der 
Strom im Felde ist, ebenso wie der im Anker, bei allen 
Geschwindigkeiten ein Wechselstrom, mit Ausnahme der 
synchronen Geschwindigkeit; der Umschalter H dient ein- 
fach nur dazu, die jeweilige Richtung der beiden Ströme 
zur gegebenen Zeit umzukehren, bis die richtige Geschwin- 
digkeit erreicht ist. 

18) W. T. Goolden und H. W. Ravenshaw in London 
(vgl. 1889 272 * 121) geben in dem englischen Patent 
Nr. 16710 vom 22. October 1889 eine Verbesserung in 
der Anordnung der Ankerspulen, durch welche etwaige 
Nachhilfen an denselben leicht und ohne Auseinandernahme 
der ganzen Maschine ausführbar gemacht werden. Fig. 36 
und 37 stellen die Dynamo und Fig. 38 und 39 die Ver- 
bindung der Ankerwickelung mit den Abtheilungen oder 
Stäben des Stromsammlers dar. Ein scheibenförmiger Anker 
ist auf der in ge- 
wöhnlicher Weise 
gelagerten und ge- 
triebenen Anker- 
welle A befestigt 
und wird zu beiden 
Seiten von den Pol- 
stücken D der Feld- 
magnete ('umfasst, 
welche an einem 
seitlich des Ankers 
angebrachten Rah- 
menBbefestigt sind. 
Der Stromsammler F ist so angeordnet, dass seine Streifen f 
in oder hinter der Ebene liegen, welche durch die dem 
Stromsammler zunächst gelegene Fläche des Ankers geht. 
Die Stäbe f des Sammlers sind auf der dieser Ebene zu- 
nächst liegenden Seite mit Gabelstücken f, versehen, an 
welchen die ebenfalls gegabelten Enden der Ankerwicke- 
lungsdrähte e mittels Schrauben oder in sonst leicht lös- 
barer Weise befestigt sind, wie Fig. 38 und 39 sehen 
lassen. In den Figuren ist der Anker als mit weichem 
Bandeisen e, bewickelt gedacht, welches über einen Kern 
oder Nabe e, gewickelt und mit einem isolirenden Ringe g 
umgeben ist, in dem sich Vertiefungen g, befinden, welche 
zur Aufnahme der Spulendrähte dienen. Die Polstücke der 
beiden oberen Magnete sind durch einen Deckel H ver- 
bunden, der leicht abnehmbar ist und das Hineinfallen 
fremder Gegenstände auf den Stromsammler verhindert. 

19) A. Föppl in Leipzig gibt in dem englischen Patent 
Nr. 18997 vom 26. November 1889 eine Verbesserung in 
der Verbindung zwischen der Speicherbatterie a (Fig. 40 
und 41) und den Leitungen b und c einer Wechselstrom- 
dynamo an, durch welche einerseits das Laden dieser Batterie 
durch den Wechselstrom, andererseits die Erhaltung des 
Wechselstromes im Hauptstromkreise durch diese Batterie 
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ermöglicht wird, falls die elektromotorische Kraft der 
Wechselstromdynamo abnimmt oder ganz aufhört. Die 
Batterie ist daher in irgend einem gegebenen Augenblick 
in Parallelschaltung mit dem Wechselstrommotor und steht 
in derselben Beziehung zu der Wechselstromanlage wie 
eine Batterie, welche zu einer Gleichstromanlage parallel 
geschaltet ist. Der angedeutete Zweck wird mit Hilfe von 
Speicherzellen durch eine aus zwei Haupttheilen be- 
stehende Anordnung erreicht. Der eine Haupttheil besteht 
aus einem feststehenden cylindrischen Umschalter «/, dessen 
gegen einander isolirte Abtheilungen durch Drähte mit 
verschiedenen Punkten der Batterie verbunden sind. Un- 
abhängig von den Endelektroden 1 und 9 der Batterie ist 
jeder Punkt der letzteren mit wenigstens zwei Platten des 
Umschalters d verbunden. Zwischen je zwei solchen Ver- 
bindungspunkten sind eine oder mehrere Speicherzellen ein- 
geschaltet. 

Den anderen Haupttheil dieser Anordnung bildet ein 
Bürstenträger f, welcher auf eine Welle g aufgekeilt ist, 
die entweder von der Welle der Dynamo, oder mit Hilfe 
eines besonderen kleinen Wechselstrommotors mit geeig- 
neter Geschwindigkeit angetrieben wird. Er trägt zwei, 
einander beinahe im Durchmesser gegenüberstehende 
Bürsten A, welche im Contact mit den feststehenden Um- 
schalterplatten sind. Auf der Welle g befinden sich noch 
zwei gegen einander isolirte Platten i und k, jede ver- 
bunden mit einer Bürste A und ausserdem in Verbindung 


Lk : : a 
HF Gals lA lE lA UG ge li lla i 
Fig. 40. Fig. 41. 

Föppl’s Verbindung zwischen Batterie und Leitung. 


mit jeder der beiden Hauptleitungen durch die feststehen- 
den Bürsten l und m. Um einen etwaigen Kurzschluss in 
einigen Zellen zu verhüten, sowie um Veränderungen in 
der Stromstärke auszugleichen, welche sich beim Fort- 
schreiten der Bürsten von einer auf die andere Um- 
schalterplatte ergeben würden, besteht jede Bürste A aus 
zwei getrennten Bürsten, die derart angeordnet sind, dass 
die Contactpunkte derselben um einen kleinen Bogen von 
einander entfernt sind, der etwas grösser ist als der iso- 
lirende Streifen zwischen zwei Umschalterplatten. Die 
eine halbe Bürste h, ist daher um einen kleinen Winkel ver- 
setzt gegen die andere Hälfte A, der Bürste. Zwischen den 
am weitesten vom Umschalter entfernten Enden g und r 
der Bürsten ist eine Spule von starkem Kupferdraht ein- 
geschaltet, in deren Innerem sich ein eiserner Kern be- 
findet; in der Mitte dieser Spule ist der nach auswärts 
führende Leiter « angeschlossen. Die während des Fort- 
schreitens der Bürsten in den Wickelungen dieser Spule 
inducirte elektromotorische Kraft verhindert die Folgen von 
‚Kurzschluss, sowie die Stromschwankungen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 91 d. Bd.) 


VI. Allgemeines über den erforderlichen Luftwechsel. 


Wenn überall durch Mauern, zufällige Maueröffnungen, 
Thür- und Fensterspalten, sowie durch Decken und Fuss- 
böden nur Luft von gleicher Beschaffenheit in die Räume 
eindringen würde, wie durch etwaige besonders vorge- 
sehene Luftzufiihrungséffnungen, so würde man jedenfalls 
bei Bestimmung der durch die letzteren einzuführenden 
Luftmenge nach den in den Räumen selbst erzeugten Luft- 
verunreinigungen schon mehr als genügend grossen Luft- 
wechsel erlangen, sofern man nur für eine dieser Luftein- 
führungsmenge entsprechende Luftabführung an geeigneten 
Stellen sorgt, und man würde ferner bei gleicher Bestim- 
mung der ein- und abzuführenden Luftmenge gerade ge- 
nügende Lüftung erhalten, wenn Mauern, Decken und 
Fussböden und deren zufällige und Spaltöffnungen keine 
Luft durchlassen würden. 

Letzteres wird vielfach als bei allen Drucklüftungs- 
anlagen zutreflend angenommen, jedoch nicht ganz mit 
Recht. 

Zwar bewirkt die unter grösserem Drucke in einen 
Raum einströmende Luft unter allen Umständen auch ein 
Hinausdrängen von Luft durch zufällige Oeffnungen und 
Mauern hindurch, aber keineswegs an allen für Luft durch- 
lässigen Stellen, vielmehr ergibt eine einfache Ueberlegung, 
dass die Wirkung der Druckluft auf die durchlässigen 
Stellen ausser von ihrer Bewegungsrichtung und Einströ- 
mungsgeschwindigkeit auch wesentlich von der Verschieden- 
heit ihrer Temperatur von derjenigen der Raumluft, sowie 
auch von der Temperatur der Wände selbst und in ge- 
wissem Grade auch von der Geschwindigkeit der durch 
die Abzugsöffnungen erfolgenden Luftabströmung abhängt. 

Von dem Einflusse der Temperaturverschiedenheit 
zwischen Zuströmungs- und Raumluft kann man sich leicht 
eine ungefähre Vorstellung machen, wenn man annimmt, 
dass dem Volumen nach ebenso viel Luft durch die Ab- 
zugsöffnungen eines Raumes entweicht, als man diesem 
durch die Einströmungsöffnungen unter Druck zuführt; 
denn besitzt hierbei die einströmende Luft eine höhere 
Temperatur als die Raumluft, so strömt eine kleinere Luft- 
gewichtsmenge durch die Einströmungsöffnungen in den 
Raum ein, als durch die Luftabzugsöffnungen hinausströmt, 
und folglich muss die warme Druckluft unbedingt auch 
noch andere Luft in den kälteren Raum hineinsaugen, und 
umgekehrt wird Druckluft, welche kälter ist als die Raum- 
luft, eine kleinere Gewichtsmenge durch die vorgesehenen 
Abzugsöffnungen hinausdrücken, als ihre eigene Gewichts- 
menge beträgt, und der Ueberschuss muss durch Mauern 
oder zufällige Oeffnungen und Spalten derselben entweichen. 
Dass ferner die Geschwindigkeit, mit welcher die Druck- 
luft in den Raum einströmt, deren Saugwirkung auf die- 
jenige Mauer, in welcher die Einströmungsöffnungen liegen, 
fördert, und dass die Druckwirkung auf diejenige Mauer, 
in welcher die Abzugsöffnungen liegen, mit der Luftgeschwin- 
digkeit in den letzteren wächst, bedarf — unter Hin- 
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weisung auf die an den Innenwänden der beiden besagten 
Mauern (Zuströmung und Abströmung durch eine und 
dieselbe Mauer ausser Betrachtung gelassen) erfolgende 
Raumluftbewegung — keiner näheren Erläuterung. 

Ebenso erkennt man ohne weiteres, dass auch die 
Temperatur der Raumwände, und zwar ganz besonders 
die Temperatur derjenigen Wände, in welchen die etwaigen 
Abzugskanäle liegen, durch Veränderung der Luftdichtig- 
keit an und in ihnen die Wirkung der Druckluft auf 
diese Wände hemmend oder fördernd beeinflusst. 

Der Einfluss der Zu- und Abströmungsgeschwindigkeit 
auf die Luftbewegung durch die Mauern und deren zu- 
fällige Oeffnungen und Spalten ist — solange diese Geschwin- 
digkeiten (bei sonst zweckmässiger Anordnung der be- 
sonders vorgesehenen Zu- und Abströmungsöffnungen) das 
unter IIJ. angegebene Maximalmass nicht überschreiten 
und solange unabhängige andere Luftströmungen nicht 
mitwirken — so unbedeutend, dass man darauf besondere 
Rücksicht nicht zu nehmen braucht; der Einfluss der Ver- 
schiedenartigkeit der Temperaturen an Zu- und Abströ- 
mungsstellen dagegen darf, wenn diese Verschiedenartigkeit 
eine grössere ist, nicht unberücksichtigt bleiben, man kann 
ihm jedoch, wie die folgenden Betrachtungen zeigen werden, 
durch einen, ungünstige Vorkommnisse betreffenden Zu- 
schlag zu den Ergebnissen der gebräuchlichen Berechnungs- 
art Rechnung tragen. 

Bezeichnet t, die Temperatur, mit welcher /, cbm 
Druckluft in einen Raum einströmen, t diejenige Tempe- 
ratur, mit welcher die Luft aus dem Raume abströmt, 
und nimmt die Luftmenge l} durch Annahme der letzteren 
Temperatur das Volumen /, cbm an, so ist 

1 + 0,00367 t, 
's = i T 0,003677 
Bezeichnet ferner /) die Luftmenge (in Cubikmeter), welche 
gleichzeitig mit der Druckluft in den Raum einstrémt, so 
ist — wenn ausser der durch die Druckluft veranlassten 
Luftströmung keine andere zu berücksichtigen ist — die 
während des Einströmens der Luftmenge l; aus dem Raume 
abstrémende Luftmenge + /) = 1, und somit: 
1 + 0,00367 t 
heh-h=il (1 = 00967 = osere) (7) 
Ist beispielsweise 2, = 60° und t, = 20° C., so findet man 
lo = 0,12 1;. 

Findet ausser der durch den Luftdruck veranlassten 
Luftströmung noch eine durch die Saugwirkung des Ab- 
zuges herbeigeführte oder eine entgegengesetzte, durch 
irgend welche anderen Verhältnisse verursachte Luftströ- 
mung statt, so wird der Druckluftstrom je nach dem 
Ueberdrucke, unter welchem eine andere Luftströmung er- 
folgt, mehr oder weniger geschwächt und es kann dann 
unter Umständen von dieser mehr Luft durch den Raum 
hindurch befördert werden als von dem eigentlichen Lüf- 
tungsstrome. Da hierbei indessen meistens der Luftwechsel 
für die Reinheit der Raumluft nicht nachtheiliger ist als 
der durch die Druckluft allein bewirkte, so kann dieser Fall 
vorläufig bei der Ermittelung des im Allgemeinen er- 
forderlichen Luftwechsels ausser Berücksichtigung und 
einer späteren besonderen Erörterung vorbehalten bleiben. 

Enthält die in einen Raum eingeführte Druckluft in 
jedem Cubikmeter m; cbm, die Raumluft selbst in jedem 
Cubikmeter m, cbm und die mit der Druckluft zugleich in 
den Raum einströmende Luft in jedem Cubikmeter m, cbm 
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gasförmiger oder organischer gesundheitsschädlicher Beimi- 
schungen, und werden innerhalb des Raumes selbst stünd- 
lich im Ganzen k cbm solcher Beimischungen von der Luft 
aufgenommen, so erhält man, wenn der Raum L cbm Luft 
enthält und die oben genannten Luftmengen l) und lo 
die stündlich in den Raum einströmenden bezeichnen, — 
unter der Berücksichtigung, dass die zuströmende Luft die 
Dichtigkeit der Raumluft annimmt — für die specifische 
Verunreinigung (Verunreinigung auf den Cubikmeter) der 
Raumluft den Ausdruck: 

L.m+l1,. a = a ; m + h. mo + k — h.m 
ni = EE ee ee ee 
in welchem ¢, die Raumtemperatur bezeichnet. Streng ge- 
nommen, müsste man such /, mit dem Factor u a ; 
multipliciren; da indessen bei Druckliftungsanlagen in 
der Regel die Abzugstemperatur f, von der mittleren Raum- 
temperatur /, nur wenig verschieden ist, so ist dieser Factor 
nahezu dem Werthe 1 gleich. 

Setzt man in den gefundenen Ausdruck den Werth 
fir /) aus Gleichung (7) ein und vernachlässigt dabei die 
geringe Verschiedenheit zwischen f, und t,, so erhält man 
für die erforderliche Druckluftmenge l} den Ausdruck: 

k 
= T+0,003672, © 9 
m, — my + (mg — m) T+ 0,003671, 

Bringt die mit der Druckluft zugleich in den Raum 
einstrémende Luftmenge (lp) keine grössere specifische Ver- 
unreinigung mit als die erstere, so vereinfacht sich der 
Ausdruck (8) durch Einsetzen von my= m, in 

k 

oe my — my (Sa) 
nach welcher Formel gewöhnlich der erforderliche Luft- 
wechsel berechnet wird. Man erkennt aber nach den vor- 
stehenden Betrachtungen, dass diese Formel streng ge- 
nommen nur für solche Räume richtige Werthe ergibt, 
deren sämmtliche Umfassungswände völlig frei liegen, wie 
diejenigen von Baracken. 

Nimmt man dagegen an, dass die Luftmenge (lo) 
ebenso stark verunreinigt ist wie die Raumluft und setzt 
dementsprechend mg = m, in der Gleichung (8), so findet 
man als erforderliche Druckluftmenge: 

k 
1 + 0,00367 t, 
(m — m) . 70 00867 7, 

Es kommt zwar auch in gewöhnlichen Fällen häufig 
vor, dass my < m, aber in den meisten Fällen ist die Ver- 
schiedenheit zwischen diesen beiden specifischen Verunrei- 
nigungen nicht sehr gross, und zwar besonders dann nicht, 
wenn man mit Rücksicht auf das Verhindern von sogen. 
Luftzug von Fenstern oder Thüren her (sowie auch mit 
Rücksicht auf die Raumerwärmung bei Luftheizungsan- 
lagen) die Druckluft möglichst gegen diejenigen Wände 
hinströmen lässt, von welchen her die reinste Luft ein- 
dringen könnte. Berücksichtigt man dazu noch, dass die 
Luftverunreinigung benachbarter Räume einer Reihe von 
Zufälligkeiten unterliegen kann, zufolge deren auch theil- 
weise solche Luft in den zu lüftenden Raum eindringen 
kann, die stärker verunreinigt ist als die in diesem selbst 
befindliche, so wird man zugeben müssen, dass die aus dem 
Ausdrucke (8b) zu ermittelnde Druckluftmenge /,' den 


ly 


y= (8b) 
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Erfordernissen unter sonst günstigen Verhältnissen zumeist 
entsprechen wird. 

Rechnet man eine Reihe von Beispielen nach Glei- 
chung (8b) durch, so findet man, dass man dieselbe für 
den praktischen Gebrauch auch ersetzen kann durch die 
übersichtlichere Formel: 


k 
De 


ee Alte. bl... D 


in welcher € = 0,0034 solange 1, >t, dagegen e= 0,0031, 
wenn h >t 

Solange die Temperaturdifferenz /, — t, weniger als 
20° C. beträgt, ist &(f, — 1,) eine ziemlich bedeutungslose 
Grösse, so dass in der That die Gleichung (8a) für cin- 
fache Lüftungsanlagen immer brauchbare Werthe er- 
gibt und auch für Luftheizungsanlagen zur Bestimmung 
des erforderlichen Luftwechsels so lange genügt, als die 
einströmende Luft nicht höher als auf 30 bis 40° C. er- 
wärmt ist, während die mit höherer Temperatur ein- 
strömende Luft zur Bewirkung der gleichen Lüftung etwas 
reichlicher bemessen werden muss, um dem Einflusse des 
durch ihre Temperaturhöhe veranlassten gleichzeitigen Ein- 
strömens verdorbener Luft entgegenzuwirken. 

Ist auch dieser Umstand — solange die einen Raum 
umgebende Luft noch leidlich rein genannt werden kann — 
im Allgemeinen nicht gerade wesentlich genug, um die 
Verwendung hocherhitzter Heizungsluft als unbedingt un- 
wirthschaftlich zu kennzeichnen, so vermehrt er doch 
immerhin deren, später näher zu besprechende Untugenden. 
Es ist hier übrigens sogleich darauf aufmerksam zu machen, 
dass man aus der Unzweckmissigkait der Anwendung hoher 
Lufttemperaturen nicht etwa — wie es zur Zeit oftmals 
zu geschehen scheint — folgern darf, dass die Luft auch 
nicht unter hohem Drucke in einen Raum eingeführt 
werden dürfe; vielmehr ist es in vielen Fällen durchaus 
nicht empfehlenswerth, miissig erhitzte Heizungsluft unter 
dem schwachen Drucke einzuführen, mit welchem sie in 
Folge ihrer Erwärmung allein einzuströmen befähigt ist, 
weil man damit der Zugbildung und unter Umständen 
sogar einer der beabsichtigten entgegengesetzten Luftströ- 
mung Vorschub leistet, während man — wie spätere Be- 
trachtungen zeigen werden — solche Vorkommnisse bei 
zweckmässiger Anordnung der Zu- und Abströmungsöf- 
nungen durch eine Einführung von Druckluft unter einem 
den Verhältnissen angepassten Drucke vermeiden kann. 

Die Bestimmung des erforderlichen Luftwechsels bei 
Zuglüftungsanlagen erfordert die Berücksichtigung von 
Vorkommnissen, welche viel weniger leicht zu übersehen 
sind als diejenigen, welche durch die Wirkung von Druck- 
luft herbeigeführt werden, und man wird nach den vor- 
stehenden Betrachtungen schon übersehen, dass in allen 
denjenigen Fällen, in welchen die Luftabsaugestellen sich 
nicht in unmittelbarer Nähe der Luftzuführungs-Kanäle 
oder -Oeffnungen befinden (wie es bei ummantelten Heiz- 
apparaten der Fall ist, in deren Mantelraum die Frischluft 
direct einströmt), unter sonst gleichen Verhältnissen im 
Allgemeinen ein grösserer Luftwechsel erforderlich ist, um 
den gleichen Lüftungserfolg zu erzielen als bei Drucklüf- 
tung, weil von allen Stellen des Raumes her und somit 
durch alle Wände, Fussboden und Decke, Fenster- und 
Thürspalten und zufällige grössere Oeffnungen hindurch Luft 
— nach Massgabe der ihre Bewegung verursachenden Kraft 
— nach der Saugstelle hinströmt und demzufolge immer 
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ein Theil der dem Raume zuzuführen beabsichtigten Frisch- 
luft durch unreinere Luft zurückgedrängt und ersetzt wird. 
Man kann hierbei die von den verschiedenen Raumwänden, 
Decke und Fussboden u. s. w. herbeiströmende Luftmenge in 
der Weise ermitteln, dass man zunächst die Höhe eines Saug- 
kamins berechnet, dessen Wirkung der vorhandenen (durch 
irgend welches Hilfsmittel gebotenen) Saugwirkung gleich 
ist, und sodann nach den unter V. aufgestellten Gleichungen 
die Wirkung dieses ideellen Saugkamins auf die ausser- 
halb des Raumes befindliche Luft derart berechnet, als 
habe es eine unbeschränkte Weite. Addirt man dann die 
in solcher Weise ermittelten ideellen Luftmengen, dividirt 
ihre Summe in die wirklich durch den Abzug entweichende 
Luftmenge und multiplieirt das Ergebniss mit den einzelnen 
ideellen Luftmengen, so ergeben die Producte die der 
Wirklichkeit entsprechenden Werthe derselben. 

Ist c die wirkliche Abströmungsgeschwindigkeit und 
ti die Temperatur der Luft im Abzuge, oder eine beliebig 
gewählte Temperatur, die höher ist als die der äusseren 
Luft, so ist nach der allgemeinen ee 

e? Z ho 

aa eee Ea t 
sofern fọ die Temperatur der hauptsächlich angesaugten 
Luft bezeichnet und H diejenige Höhe ist, welche das 
ideelle Saugkamin haben muss, um sowohl der zum Ab- 
zuge herbeiströmenden Luft ihre Bewegung zu ertheilen 
und die dieser Bewegung entgegenstehenden Widerstände 
zu überwinden, als auch den im Abzuge selbst auftretenden 
Widerständen entgegenzuwirken. 

Da nun diese letzteren Widerstände leicht zu ermitteln 
und durch eine Höhe h ausdrückbar sind, welche, von der 
Höhe H abgezogen, die dem Herbeisaugen der Luft zum 
Abzuge wirklich entsprechende Saughöhe ergibt, so unter- 
liegt es nach den vorstehenden Andeutungen keiner Schwie- 
rigkeit mehr, die durch Wände, Kanäle, frei ausmündende 
Ocffnungen, Thür- und Fensterspalten u. s. w. herbeigesaugten 
Luftmengen zu bercchnen. 

Ist beispielsweise die Abströmungsgeschwindigkeit 
c = 1,0 m, die Temperatur im Abzuge, wie im Raume 
selbst 44, = 20° C. und die Temperatur der durch einen 
Zuführungskanal herbeizusaugenden Luft ty = 10° C., so 
ist die ideelle Saugkaminhöhe H = 1,49 m. 


Sind nun die Widerstände im Abzuge vernachlässigbar - 


klein, so vermag das ideelle Saugkamin durch einen Kanal 
von 0,25 qm lichter Weite und unbedeutender Länge mit 
„wei rechtwinkligen scharfen Umbiegungen, nach der 
unter V. aufgestellten Gleichung (5) (unter Annahme eines 
Contractionscoefficienten 7 = 0,85), stündlich eine Luftmenge 
1.49 X 10 


a) lu = 0.208 X 0,85 X 0,25 X 3000 X a 
) x 0.85 X < 3600 x 11.0734 


= 381,0 cbm 


herbei zu saugen. 

Setzt man nun einen von Backsteinmauern begrenzten 
Schulraum von 6 m Breite, 8 m Tiefe und 4 m Höhe mit 
„wei Fenstern von je 3 qm und einer Thür von 5 qm 
Fläche in Rechnung und nimmt an, dass die Durchlass- 
fähigkeit der Decke und des Fussbodens zwischen derjenigen 
von Backsteinmauern und derjenigen von Tuffsteinmauern 
liegend 0,35 cbm in der Stunde bei 1° Temperaturdifferenz 
betrage und dass die Thür die gleiche Durchlassfähigkeit 
habe, dass ferner die Durchlassfähigkeit der Fenstermauer 
durch äusseren”Oelfarben- und inneren Leimfarbenanstrich 
auf ðe = 0,3 und die Durchlassfähigkeit der übrigen Raum- 
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wände durch beiderseitigen Leimfarbenanstrich auf ðe = 0,5 
und dass endlich die Durchlassfähigkeit von Decke und 
Fussboden zufolge schlechten einseitigen Anstriches auf 
Oa = 0,7 der Durchlassfäbigkeit des Rohzustandes vermin- 
dert werde, so findet man nach Gleichung (6a), dass das 
ermittelte ideelle Saugkamin — bei einer Aussentempe- 
ratur fo = 10° für die Fensterwand und /ọ = 16° für die 
übrigen Wände, sowie für Decke und Fussboden: 
b) durch die Fensterwand | 
u = 0,2240,283x 180,8] 1410 I0X LOTA — 4,17 ebm 
1,0734 
c) durch die übrigen Umfassungswände 
A DDAA IRRE 1,494 X 4X1,0734 __ 
le == 0,224.0,283><83X0,5 ae es 1.0734 = 12,85 chim 
d) durch Thür, Decke und Fussboden 


BUNDES 1.49, 4 X 4X 1,0734 
la = 0,224°<0,35>-"10120,7 V 1.0734 
ansaugt. 

Nimmt man ferner an, dass die Fensterspalten eine 
Gesammtlinge von 24 m und eine mittlere lichte Breite 
von 0,0002 m haben und dass die Thirspalte 10 m Ge- 
sammtlänge und 0,0005 m Breite babe, so erhält man nach 
Gleichung (2b) als Wirkung des ideellen Saugkamins: 

e) durch die Fensterspalten 


= 27,05 chm 


le =: 0,089 >< 0,0002 X 24x 3600. ve A = = 5,73 cbm 
und endlich 
f) durch die Thiirspalten 
Ip = 0.089 X 0,0005 X 10 3600. yA ee = 3,8 cbm 


Danach ergibt die Addition der ideellen Luftmengen 
la + lo + le + la + lp = li = 435,2 cbm. 
Angenommen nun, der Luftabsaugeapparat entspreche 
gerade der obigen ideellen Luftzuführung des Kanals und 
führe rund 380 cbm stündlich ab, so ist nach dem vor- 
stehend Gesagten die wirkliche Luftlieferung: 


380 
a) des Zuführkanals: -z7 - : 381,6 = 333,6 cbm 
435,2 


b) der Fensterwand und der Fensterspalten: 


380 
Z 299 = 86 
ro En 


c) der übrigen Wände, Decke und des Fussbodens, 
380 
sowie der Thürspalte: 1352 x< 43,7 = 38,1 cbm. 


Daraus geht hervor, dass in diesem Falle statt 100 Proc. 
338,6 + 8,6 
380 


frischer Luft nur , d. i. 90 Proc. frischer und 


10 Proc. verdorbener Luft in den Raum einströmen. 


Setzt man allgemein für das Verhältniss der ange- 
saugten Frischluftmenge zur ganzen Saugluftmenge den 
Buchstaben p und für die letztere Luftmenge (in der Stunde) 
den Buchstaben /, und versteht man unter fọ die Tempe- 
ratur der durch die Hauptzuführungsöffnung zuströmenden, 
unter /, die Temperatur der durch die Innenwände des 
Gebäudes, sowie durch Boden und Decke zustrémenden 
Luft und endlich unter J, fy, k, l3, my, m, und mo dieselben 
Grössen, wie oben bei Betrachtung der Drucklüftung, so 
hat man in Analogie zu jener Betrachtung 


1 + 0,00367 t, 
L.m= Lim + ¢ h- T0 00867 to’ 


1 + 0,00367 t. 
gl. Vo ser + lz. Mg -+ k — li “a 


My 


+a- 
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und berücksichtigt man, dass die zufolge der Differenz 
zwischen der Temperatur der zuströmenden Luft und der 
Raumluft: mehr oder weniger in den Raum eindringende 
Luftmenge: 
í 1 + 0,00367 h —(1—q)! 1 + 0,00367 h 
P -11 T 0,00367 t 7711 + 0,00367 13 
so findet man, wenn man wieder wie früher mp = m, setzt, 
für die erforderliche Saugluftmenge den Ausdruck: 
k: 

1 + 0,00367 t, 0) 
mm) 9 00867 f 

Dabei ist in der Entwickelung allerdings die Annahnıe 
gemacht, dass die durch die Hauptzuströmungsöffnung in 
den Raum einströmende Luft dieselbe Temperatur fo habe, 
wie die durch die Fenstermauer und deren Spalten u. s. w. 
herzuströmende Luft, was selten der Fall ist; diese Ver- 
schiedenheit kann man aber in der Ermittelung von @ in 
der Weise berücksichtigen, dass man die Menge der letzteren 
Luft auf die Temperatur der ersteren bezogen umrechnet, 
und demnach kann man die Gleichung (9) als für alle Fälle 
gültig ansehen. 

Aus dem Vergleiche der drei Gleichungen (8b), (D 
und (9) ergibt sich, dass man der letzteren für den prakti- 
schen Gebrauch auch die Form: 
= mt) an 
geben kann, in welcher € = 0,0034, sofern œt, und 
& = 0,0031, wenn ty > fp. . 

Da die in diesem Ausdrucke vorkommende Verhältniss- 
grösse gm eine etwas umständliche Berechnung erfordert, 
die man in der Praxis nicht immer vornehmen kann, so 
ist es nothwendig, dafür Tabellen aufzustellen, aus denen 
man die zutreffenden Werthe entnehmen kann. Dabei hat 
man natürlich möglichst ungünstige Verhültnisse (eine hohe 
Aussentemperatur für die Fensterwand und die dabei vor- 
kommenden niedrigsten Aussentemperaturen für die im 
Inneren des Gebäudes liegenden Wände, Decke und Fuss- 
boden) der Ermittelung von gq zu Grunde zu legen. 

Solange die Wände eines Raumes ausser den etwaigen 
besonders vorgesehenen Luftzuführungsöffnungen keine 
grösseren Durchzugsöffnungen haben und Fenster und 
Thüren einigermassen dicht schliessen, wird unter gewöhn- 
lichen Verhältnissen q wohl niemals kleiner als 0,75 und 
nie grösser als 0,95 sein, und für Schulräume, welche nur 
eine freiliegende Mauer haben, wird der Werth von ọ 
wohl stets zwischen 0,9 und 0,8 legen. Sobald dagegen 
ausser den eigentlichen Luftzuführungsöffnungen der Lüf- 
tungsanlage noch andere grössere Oeffnungen in den Wänden 
vorhanden sind, durch welche die Aussenluft ungehemmt 
in den Raum einströmen kann, wird die Durchlassfühigkeit 
der Wände, der Decke, des Fussbodens und der Fenster- 
und Thürspalten völlig bedeutungslos und die besonders 
vorgesehenen Luftzuführungsöffnungen können dabei unter 
Umständen gänzlich zwecklos werden. 

Nimmt. man beispielsweise an, dass in dem oben näher 
untersuchten Schulraume ein Thürflügel (von 2,5 qm) ge- 
öffnet werde, so findet man — unter der Voraussetzung, dass 
die Thür weder in unmittelbarer Nähe der Saugstelle der 
Lüftungsanlage des Raumes liegt, noch von derselben durch 
einen Mauervorsprung getrennt ist — dass der Kanal an- 
statt 333,6 cbm nur noch 33 cbm und die Thüröffnung 
044 cbm, alle übrigen Durchlässe zusammen aber nur 3 cbm 


el — 


= 


I; 
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Luft in den Raum einströmen lassen. Liegen hierbei jedoch 
Thür und Abzug sehr nahe bei einander, so kommt für 
die Luftzuströmung vom Kanale her auch noch der Luft- 
widerstand im Raume als Hemmniss in Betracht und es 
kann dann unter Umständen sogar vorkommen, dass der 
Luftzuführungskanal überhaupt gar keine Luft mehr liefert, 
sondern die ganze Saugluftmenge direct von der Thür- 
öffnung geliefert wird. Sind andererseits Thüröffnung und 
Abzugsöffnung durch scharf vorspringende Mauerecken 
oder Pfeiler gegenseitig getrennt, so vermindert sich die 
durch die Thüröffnung zuströmende Luftmenge nach Mass- 
gabe der Umbiegungen des Luftzuges zwischen beiden 
Oeffnungen und die Kanallieferung wird dementsprechend 
grösser. 

Dass unter solchen Umständen von einer Lüftung ' 
durch Saugwirkung nicht mehr die Rede sein kann, wenn 
die durch die grössere Nebenöffnung (Thür-, Fensteröffnung 
oder sonstige für die Frischluftzuführung nicht vorgesehene 
Oeffnung) zuströmende Luft auch nur mässig verunreinigt 
ist, liegt auf der Hand. Deshalb kann man überall, wo 
derartige Oeffnungen dauernd vorhanden sind, oder sehr 
häufig unverschlossen sind (wie beispielsweise Verbindungs- 
thüren von sehr vielen Wirthshausräumen), nur dann von 
einer Zuglüftungsanlage eine gute Lüftung erwarten, wenn 
der Einfluss der den Zutritt schlechter Luft ermöglichenden 
Oeffnung durch den Einfluss einer gleichwertigen, frische 
Luft einlassenden Oeffnung übertroffen wird. Da aber 
hierbei, sobald beide Gegenöffnungen gleichzeitig unver- 
schlossen sind, ein Luftzug entsteht, der unter Umständen 
zur Folge haben kann, dass die gute Luft von der schlechten 
verdrängt wird, so ist es — wenn die beiden Gegenöffnungen 
unvermeidlich sind — nothwendig, entweder beide oder 


| doch wenigstens die ungünstigere Oeffnung durch besondere 


in unmittelbarer Nähe derselben angeordnete Absaugeein- 
richtungen für den zu lüftenden Raum unwirksam zu 
machen, wenn man nicht vorzieht, Drucklüftung anzu- 
ordnen. 

Für zweckmässig einzurichtende Lüftungsanlagen 
braucht man deshalb bei Bestimmung des für Beschaffung 
genügend guter Raumluft erforderlichen Luftwechsels auf 
grössere für die Lüftung nicht vorgesehene Oeffnungen 
keinerlei Rücksicht zu nehmen, weil diese, ungünstigen 
Falles, für sich allein doch einer besonderen Einrichtung 
bedürfen, durch welche ihr Einfluss auf die Raumluft un- 


schädlich gemacht wird. (Fortsetzung folgt.) 


Bergmann’s Regulator mit Absperrvorrich- 
tung beim Abfallen des Treibriemens. 
Mit Abbildungen. 


Die besagte Absperrvorrichtung von F. Bergmann in 
Neheim (D.R.P. Nr. 52357 vom 23. Januar 1890) für 
mittels Riemen getriebene Regulatoren, namentlich für 
solche, die mit mechanischem Vorspann, Dampfdruck, 
Druckwasser o. dgl. arbeiten, unterbricht für den Fall, 
dass der Riemen reisst oder abfällt, die Dampfzuleitung 
nach dem Arbeitscylinder. Zu diesem Zwecke ist der Regu- 
latorständer drehbar und wird im Nothfalle durch die 
Kraft einer Feder herumgezogen; indem hierbei auch 
die Stellmuffe des Regulators sich mitdreht, erfolgt eine 
Auslösung des Steuerorgans des mechanischen Vorspanns 
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und eine Verlegung desselben durch die Kraft einer Feder | Ueber die Bestimmung des Flüssigkeitsgrades 


oder durch eine sonstige Kraft. 

Fig. 1 bis 3 zeigen diese Vorrichtung. 

Die Steuerung des den Dampfeinlass nach dem Arbeits- 
cylinder A regelnden entlasteten Kolbenschiebers b erfolgt 
durch den kleinen Kolben d, des Hilfscylinders d, dessen 
Schieber e durch den Regulator R gestellt wird. Dieser 
erfasst die Stange f des Schiebers e mittels eines von der 
Stellmuffe ausgehenden Armes g und auf der Schieber- 
stange f sitzender Bunde fı fa, von wel- 
chen der Bund f, unter dem Arme liegt, 
während zwischen dem oberen Bunde fọ 
und dem Arme eine Feder h einge- 
schaltet ist. 

Bei Hebung des Armes g durch zu 
schnellen Gang der Maschine strömt 
durch den unteren Kanal des Hilfs- 
cylinders d Dampf unter den kleinen 
Kolben d, und hebt den Kolbenschieber ù 
unter gänzlicher oder theilweiser Ab- 
sperrung der nach dem Arbeitscylinder A 
führenden Kanäle C. Durch Kanal + 
erhält der Kasten des Schiebers e Dampf 
aus dem Kanale B und der Abdampf 
aus dem kleinen Cylinder entweicht 
durch das Rohr k. 

Der Regulatorantrieb erfolgt mittels 
Riemens !, Riemenscheibe m und der 
beiden Kegelräder no derart, dass eine 
gänzliche Absperrung des Dampfes von 
der Maschine für den Fall eintritt, dass 
der Riemen reisst oder abfällt. 

Der Regulatorständer S ist zu die- 
sem Zwecke auf 
dem Hilfscylinder d 
drehbar. Der Zug 
des Riemens l wirkt 
der Feder » ent- 
gegen, die das Be- 
streben hat, den 
Ständer S zu dre- 
hen, indem sie einer- 
seits an einen festen 
Arm q angreift und 
andererseits an eine 
auf der Welle r 
der Riemenscheibe 
m sitzende Hülse, 
die der Welle die 
Drehung gestattet. 


a 
AEC 


A 


YL YUM H 


N 


FR 


Reisst nun der Riemen oder fällt derselbe ab, so zieht | 


die Feder den Ständer S sammt dem Arme g herum, dabei 
gelangt der untere Bund /, unter eine grössere Oeffnung u 
am Ende des für die Drehung des Armes g in diesem vor- 
gesehenen Schlitzes, so dass die Feder % mittels Stange f 
den Schieber e hochzieht und mittels des Kolbens d; und 
Schiebers 5 den Dampf absperrt. Die Wirkung der beiden 
Federn A und p könnte natürlich auch durch die Wirkung 
von Gewichten o. dgl. ersetzt werden, am Wesen der Sache 
würde dies nichts ändern. 


kleinen Cylinders d statt durch Dampf durch Druckwasser | 


oder eine andere Kraft gesteuert werden. 


SSS 


MSH 


N 


SSD 


NS 


AS 


Bergmann’s Regulator mit Absperrvorrichtung beim Abfallen des Treibriemens. 


von Schmieröl. 
Von Prof. A. Martens. 
(Nach den Mittheilungen der kgl. technischen Versuchsanstalten.) 


In D. p. J. 1890 276 42 ist von den Herren Geh. Hofrath 
Prof. Dr. Engler und Alb. Künkler eine vergleichende Besprechung 
über einen von ihnen construirten Apparat zur Bestimmung des 
Flüssigkeitsgrades von Schmierdlen bei gleichbleibenden Wärme- 
graden und über den von der Versuchsanstalt zu gleichem Zwecke 
benutzten Apparat veröffentlicht worden. Bei dieser Gelegenheit 

à sind gegen den zu- 
letzt genannten Ap- 
parat Bedenken er- 
hoben, welche in 
hohem Masse beach- 
tenswerth sind, weil 
sie geeignet erschei- 
nen, Misstrauen ge- 
gen die in der Ver- 
suchsanstalt gewon- 
nenen Ergebnisse zu 
erzeugen. 

Obwohl es an 
sich selbstverständ- 
lich ist, dass die 
Versuchsanstalt den 
von ihr benutzten 
Apparat nur in An- 
wendung genommen 
hat, nachdem sie 
sich überzeugte, dass 
die unterlaufenden 
Fehlerquellen für die 
praktische Verwer- 
thung der Versuchs- 
ergebnisse ohne Be- 
lang sind, so ist es 
in Folge des von so 
berufener Seite er- 
hobenen Einwandes 
doch nothwendig, 
hier den Nachweis 
der Zulässigkeit des 
benutztenVerfahrens 
ausführlich zu er- 
bringen. 

Engler- Künkler 
sagen in ihrer oben 
genannten Arbeit: 

` „Es hat somit 
unser Apparat mit 
dem Apparate von 
Martens! gemeinsam 
das Princip des Luft- 
bades, unterscheidet 
sich aber wesentlich 
von demselben einer- 
seits durch die An- 
ordnung zur Heizung 
des Luftbades, an- 
dererseits dadurch, 
dass bei unserem 
Apparate das Oel in 
einem besonderen 
Gefässe erwärmt und 
abgemessen und bei 
der gewünschten 
Temperatur in das Viscosimeter eingefüllt wird, ohne dass sich 
dadurch die Temperatur des Luftbades oder des Oeles selbst 
ändert. Gerade der letzterwähnte Unterschied scheint uns aber 
ein wesentlicher Vortheil gegenüber dem Martens’schen Apparate 
zu sein; denn bei diesem erfordert ein Erwärmen des Oeles im 
Luftbade, auch wenn das Oel vorgewärmt ist, zweifellos sehr 
lange Zeit. Nimmt man aber das Erwärmen des zu prüfenden 
Oeles auf die gewünschte Temperatur ausserhalb des Luftbades 
vor, so wird eine Aenderung der Temperatur sowohl des Luft- 


t.p J 
a - sus] 
un Ses 


1 Ich möchte nicht unterlassen darauf aufmerksam zu machen, 


Auch kann der Kolben des | dass es sich bei dem mir zugeschriebenen Apparate keineswegs 


um eine Neuconstruction, sondern nur um die Zusammenstellung 
eines bekannten Luftbades mit dem bekannten Fngler'schen 
Apparat älterer Construction handelt. 
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bades, in Folge des nicht: zu umgehenden Hebens der vorderen 
Glaswand, wie auch des Oeles selbst während des Kinbringens 
in den Apparat unvermeidlich sein. 

„Wir haben bei unserem Apparate absichtlich von der An- 
ordnung eines ungetheilten Luftbades nach Art des Apparates 
von Martens Abstand genommen, weil zahlreiche Versuche uns 
lehrten, dass in einem solchen Luftbade, wenn man nicht zu 
allzu grossen Dimensionen greifen will, eine gleichmüssige 
Temperatur rings um das Viscosimeter nicht zu erreichen ist. 
Wir befürchten daher, dass in dem Mertens’schen Apparate, 
obwohl derselbe erheblich grösser ist als der unsere, die T'empe- 
ratur, namentlich wenn mittels der Glaswand regulirt wird, den- 
noch eine nicht gleichmässige ist.“ 

Gegen den ersten Theil dieser Einwände habe ich geltend 
zu machen, dass das in der Versuchsanstalt angewendete Prü- 
fungsverfahren ein durchaus anderes ist. als es von den beiden 
Autoren bei ihren Einwänden ausdrücklich vorausgesetzt wird. 
Ueber das Verfahren der Ver- 
suchsanstalt sagt Satz 7 der in 
den „Mittheilungen“, 1888 Er- 
gänzungsheft III S. 19, abge- 
druckten „Vorschriften für die 
Bestimmung des Flüssigkeits- 
grades mittels des Engler schen 


Tabelle 1. 


s |: 5 in der Luft = 

Apparates* Folgendes: le J9 I7 | ÈE 

„Aus den Ergebnissen der FE en) 53 aoe TIe zis 

Untersuchung i in hohen Wärme- GE We ae Mittel 3 ae Mittel E >g | #22 

graden ist eine Schaulinie zu Salsa leal 5 b Cones % q & Tvome asni E an 

entwerfen, aus welcher die Flüs- 2/3 | | errr ee o- Eel ESE 

- 25m ae |» m ie = 

sigkeitsgrade für die im An- 7 | mn Zu: um E RI =ar 
trage vorgeschriebenen Wärme- os | A RS 


grade ermittelt werden. Bei 


den Versuchen kommt es dem- 41,0 


nach nur auf ungefähre Inne- 41,0 
haltung der vorgeschriebenen 40,8 
Wärme an. Die Versuchs- 40.8 
wärme soll sich aber während 40,8 
des Versuches möglichst wenig 40,6 
ändern.“ 40,3 

Aus Vorstebendem ergibt 40,3 
sich, dass es in der Versuchs- 1 40,0 
anstalt, und zwar lediglich 7 40,1 
aus praktischen Gründen, zur 40,3 
Vereinfachung des Verfahrens, 40,3 
zur Sicherung einer guten 40.2 
Controle über die Versuchs- | 40.6 
ergebnisse und zur Erzielung 9h 3° | 40,9 
einer vollkommenen Uebersicht 4 40,9 
über das Verhalten des Oeles 5 40.9 
bei allen zwischen + 20 und 11 40,9 
+ 150° C. liegenden Wärme- 15 40,9 
graden, von vornherein auf- 14 40,9 
gegeben worden ist, für die 17 40.8 
Versuchsausführung jeweils 18 40,8 
einen bestimmten Wärmegrad 24 40.8 
festzuhalten. Es werden viel- 25 40,8 
melır 8 bis 10 Versuche bei 27 40,8 
verschiedenen, so zwischen 28,5 40,8 
+ 20 und 150° C. vertheilten 29.5 40.8 
Wärmiegraden vorgenommen, 32 40.9 
dass die Ergebnisse die zu ver- 35° zu 41,1 
zeichnende Schaulinie mög- 39 zu 41,0 
lichst vollkommien liefern. Hier- 45 zu 40,9 
zu ist es nicht nothwendig, 50 zu 40,1 


einen bestimmten Wärmegrad 

inne zu halten, wenn nur während des Versuches sich die Oelwiirme 
möglichst wenig ändert. Man ist also bei Anwendung dieses 
Verfahrens wohl berechtigt, sich zu Gunsten der sicheren prak- 
tischen Ausführung eines einfachen Apparates zu bedienen, wenn 
er nur die letztgenannte Bedingung zu erfüllen gestattet. Der 
Umstand etwa, dass mit dem älteren Doppelwandapparat von 
Engler die Oelwärme während der Versuchsdauer nicht gleich- 
bleibend erhalten werden könnte, ist nicht die Veranlassung 
zur Anwendung des Luftbades gewesen, sondern in erster Reihe 
die Riicksichtnahme auf eine bequemere Versuchsausführung und 
nebenbei auf die Verringerung einer Unsicherheit, die sich dar- 
aus ergibt, dass die ausgelaufene Oelmenge in dem kiilteren 
Messgefiiss bei schwankenden und erheblich von der jeweiligen 
Versuchswärme abweichenden Graden gemessen wurde. Es hat 
sich bei Benutzung des älteren Engler schen Doppelwandapparates 
unter den oben genannten Umständen die Versuchswiirme fast 
immer mit hinreichender Sicherheit während eines Versuches 
gleichbleibend erhalten lassen. Dagegen war die Reinigung des 
Apparates etwas umständlich. Der einfache Enyler'sche Apparat 
ist in dieser Beziehung leichter zu handhaben. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 5. 18911. 
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Die von den beiden Autoren vorausgesetzte Absicht der Er- 


' wärmung auf einen bestimmten Wärmegrad liegt also nicht vor, 


und ein solches Vorgehen ist zur Erzielung zuverlässiger Werthe 
auch nicht nothwendig, wenn man über mehrere Bestimmungen 
in der Nähe des zu suchenden Punktes der Schaulinie verfügt. 

Der zweite Einwand lässt sich leicht beseitigen, ohne dem 
von der Versuchsanstalt: benutzten Apparate etwas von seiner 
Einfachheit zu nehmen. Die Verfasser tadeln nämlich die Noth- 
wendigkeit, beim Eingiessen des Oeles die vordere Glaswand 
öffnen zu müssen. Wer das vermeiden will, kann leicht dem 
von ihnen gegebenen Beispiele folgen und durch eine neu an- 
zubringende oder durch die vorhandene Thermometeröffnung 
das vorgewärmte Oel eingiessen. Diese sicher praktische Neue- 
rung wird selbstverständlich auch von der Versuchsanstalt ein- 
geführt werden. Von grosser Bedeutung hat sich aber der ge- 
rügte Uebelstand nicht erwiesen, denn nachden das vor dem 
Eingiessen selbstverständlich vorgewärmte Oel in den Apparat 


Erzeugung eines gleichmässigen Wärmegrudes mittels des Luftbades 
für die Flüssigkeitsgradbestimmung. 


Versuchsreihe 1. 


(Die Thermometerangaben sind corrigirt.) 


Wärmegrade 


41,2 | 41, = 35,0 2, 
412] 411] — 36,0 00) 37 
40,8 | 408] 03 40,3 —27 || 07 
40,8 | 40,8 | 0.0 40,5 —0,7 | 090 
40,8 | 40,8 | 0.0 38,5 2,0 | 2,0 
40,8 | 40,7 | 01 38,5 0.0} 1,9 
40,3 | 403 | 0.4 38,5 01] 1.6 
40.3 | 40.3 | 0,0 38.5 00) 16 
40,21 40.1| 02 40.5 —1,9 | —0,5 
40,2 | 40,2 | —0,1 42,0 —1,8 || —2,2 
40,3 | 40,3 | —0.1 39,5 221 0,1 
40,3 | 40,3 | 0,0 39,5 0,0 01 
40,2 | 40,2 | 0,11) 42.2 | 42,4 —2,1 || -—2,1 
40,8 | 40,7 |—0,5 || 45.0 | 445 —2,4 | — 4.0 
40,9 | 40,9 | --0,2 || 41,2 | 40,3 | 41.0 | 40,8 | 39 | 61 
40.9 | 40.9 | 0,0 | 41.2 | 403 | 41.0 | 408 | 00} 0.1 
40.9 | 40.9 | 00 41.3 | 41,0 | 41,3 | 41,2 |—0,4 | —0.2 
40,9 | 40,9 oo 41,1 | 40,4 | 40,7 | 407 | 05 02 
40,9 | 40,9 | 001 39.5 | 38,5 | 39,5 | 392] 15) L7 
40.9 | 40,9] 001400 | 39.5 | 40,0 | 398| 06| 1,1 
40,8 | 40,8 | 0,1 | 406] 40,0 | 40,3 | 40,3 1-05 | 05 
40,8 | 40.8 | 0,01 40,6 | 40,0 | 40,3 | 403] 00| 05 
40,81 40,8 | 0.0 | 41.0 | 40,5 | 40,5 | 40,7 1-04 || 0,3 
40,8 | 40.8 | 0.0 || 41,0 | 405 | 40,5 | 40,7 | 00] o1 
40,8 | 40.8 | 0,0] 41.0 | 40,5 | 40,7 | 407] 00l 01 
40,8 | 40,8 | 0,0! 41.0 | 405 | 40,7 | 407| 00| o1 
40.8 | 40,8 | 00! 44,0 | 435 | 435 | 43,7 |—3,0 || —2,9 
32 | Izu| |} 40.9 | 40.9 | 40,9 |—o1 || 46,0 | 445 | 455 | 453 1-16 | 44 
5 | aul | 411| 411 | 41,1 |—0,2 || 42,5 | 40,5 | 42,3 | 41,8 | F25 | —07 
41.0 | 41,0] 0,1] 40,9 | 39,5 | 405 | 4031 15 | 0,7 
40,9 | 409 | 0,1 380 | 37,0 | 375 | 375 | 28] 34 
39,2 | 39,7 | 12 || 322 | 315 | 323] 320| 55 | 7; 


gebracht und die Glaswand geschlossen ist, kann man die Luft- 
wärme ziemlich schnell angenähert auf die Oelwärme bringen 
und auf diesem Punkte durch Regelung der seitlichen Flammen £ 
(vgl. die Fig. 1890 276 * 46) wenn nöthig auch durch zeit- 
weiliges Anheben der Glaswand erhalten. Es kommt hierbei 
ja nur darauf an, den Wärmeabfall oder -Anstieg im Oel so zu 
gestalten, dass die etwa eintretenden Veränderungen während 
der Zeitdauer des Versuches so klein sind, dass das Ergebniss 
innerhalb der praktisch zulässigen Fehlergrenzen sicher ist. Die 
Zeitdauer des Versuches nimmt aber mit wachsender Versuchs- 

wärme sehr bedeutend ab und es genügt vollkommen, wenn 
während mehrerer Minuten das in der Luft befindliche Thermo- 
meter in den (srenzen von -+ 5° C. erhalten werden kann, was 
mit Leichtigkeit zu erreichen ist. Unter diesen Umständen gehen 
die Wirmeiinderungen im Oele schon sehr langsam vor sich. 
Diese Aenderungen haben um so weniger Einfluss auf das Er- 
gebniss, je höher die Versuchswärme ist, was sich auch aus der 
Form einer Schaulinie, durch welche die Flüssigkeitsgrade eines 
Oeles für alle Wärmegrade zwischen + 20 und +150° C. gegeben 
sind, ohne weiteres einsehen lässt. Während bei niedrigen 
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Wärmegraden ein Grad Veränderung im Oel einen merkbaren 
Unterschied im Flüssigkeitsgrade veranlasst, wird dieser bei 
höheren Wärmegraden sehr klein. Nur bei den Cylinderölen, 
namentlich bei den ganz dicken, ist die Veränderung der Oel- 
wärme von etwas grösserem Einfluss. Der durch Wärmeände- 
rungen entstehende Fehler kann aber zum grössten Theil un- 


Versuchsreihe 2. 


= Stellung 
E 8 des TE 
Zeit as = >2 

2:3 || Flammen- Ende 

= kranzes o° Os 

G a 
avoy 
<2= 


Wärmegrade 
in der Luft 


bei 150°C. und den Wärmeunterschied beider Gefässe von 12°C. 
auf etwa 1 Proc. Diese Rechnung scheint mir nicht ganz zu- 
treffend zu sein. 

Wenn auch die Wärme im unteren Theil des Luftbades 
um.12 C° und mehr von der Wärme im oberen Theil abweicht, 
so ist doch die Auslaufzeit in höheren Wärmegraden so kurz, 
dass das Oel gar nicht die 
Zeit hat, einen wesentlich an- 
deren Wärmegrad anzunehmen, 
als es im Auslaufgefäss hatte, 
vorausgesetzt natürlich, dass 
der ausfliessende Strahl und 


no 5 wischen das Auffangegefäss sich nicht 
Mitte [2>=_|| ” in wesentlich kälteren Luft- 
32573 mittlerer i . 
e |von c, [3533| Oel- und schichten befinden. Es ist also 
TEG : kaum zu erwarten, dass die 
2%2 |Luftwärme Ergebnisse der beiden hier be- 
ep 


sprochenen Apparate wesent- 
lich von einander abweichen 


10 a ae 2° Ei on zumal auch bei dem 
33 hoch 96,5 A pparate der Versuchsanstalt 
10 37 hoch || 98,0 101,8 | 102,1 a en 
"10h 89 Nig | Boch P1008] 1008] 1008| — | 8 hoch ||100,8| 100,8 1008| |) 85,5 85,0 | 85,2 — 156 des Auslaufgefässes. Indessen 
10 45 - hoch 101,0| 100,8] 100,9 | —0,1 || 102,0] 101,0 | 101,3 -152| — 0,5 Zahlen beweisen, und so wird 
10 49 hoch 100,5 100,5 100,5 0,4 96,0 955 95,7 al 4,8 man die Gelegenheit suchen, 
lih 5 lömmges.| 98,5] 98,5) 98,5] — 98,0] 97,3 | 97,7 —- 2,0 0,8 die beiden Apparate durch 
11 10 hoch 98,0} 98,0) 98,0 0,5 || 97,0} 96,5 | 96,8 ) 0,9 1,2 Prüfung der gleichen Oele mit 
11 17 15mm ges.\| 97,8} 97,8] 97,8 0,2 || 99,0} 98,5 | 98,9 — 2,0|| — 1,0 einander zu vergleichen. 
11 22 j hoch | 97,6) 97,6| 97,6| 0,2 || 97,0| 96,5 | 96,9| 96, 201 08 Mit Bezug auf die Schluss- 
11 26 |)  Nömmges. || 97,2) 9,21 97,2] 04 || 97,51 97,0 | 97,4 97,3 |— 0,5] — 0,1  sätze der beiden Autoren wer- 
‘1th 33° |) || hoch || 97,01 98,7; 97,0) — || 97,0] 96,5 | 96,7] 96,7 | — | 0,3 den hier noch die Ergebnisse 
11 43 15mm ges.| 96,8| 96,8! 96,8| 0,2 || 98,0| 97,5 | 97,7 1,0|| — 0,9 von Versuchen mitgetheilt, 
11 46 hoch || 96,8] 96,8} 96,8/ 0,0 || 98,8] 98,5 | 98,7 1,0| — 1,9 welche angestellt wurden, um 
11 49 hoch || 96,8| 96,8; 96,8) 0,0 || 97,0] 96,5 | 96,9 — 11) 0,0 einen Ueberblick über die 
11 53 hoch || 96,8] 96,6| 96,7| 0,1 || 98,5} 98,0 | 98,3 1,5|| — 1,6 Leistungsfähigkeit des von der 
11 56 15mm ges.| 97,0| 96,8} 96,9! 0,2 || 100,6] 100,0 | 100.2 2,01 — 3,4 Versuchsanstalt benutzten Ap- 
11 58 15mm ges.|| 96,8| 96,8} 96,8) 0,1 | 97,0} 97,0 | 96,7] 96,9 |— 3,4]] — 0.1 parates zu liefern. 
12 0 hoch || 96,8} 96,81 96,8| 0,0 || 95,01 94,5 | 94,7 — 2,2 2,1 Für diese Versuche wurde 
12 5 |) || gesenkt || 96,8] 96,81 96,8] 0,0 || 99,0] 98,5 | 98,7| 98,7 | 40] — 19 der A eee pe 
12h10 || |] gesenkt || 96.3) 96,1] 96,2} — || 98,0) 97,5 | 97,71 97,7) —- | — 15 ee 7 Ahader 
12 13 gesenkt || 96,8] 96,2) 96,2] 0,0 | 97,0) 96,5 | 96,7] 967 | 1,0] — 05‘ in dem Raum des Luftbades 
12 14,25 gesenkt | 96,3] 96,2] 96,2] 0,0 | 97,01 96,5 | 96,7] 96,7 | 0,01 — 0,5 Narr a und b tauchten in das 
12 16 gesenkt || 94,5] 94,41 944| 2,0 || 94.5} 94,0 | 94,2] 942] 25i 0,2 ee ee 
13 mm vom Rande des Gefässes 
Versuchsreihe 3. . 
entfernt. Die Abstände von c, 
12h 0 147,7| 147,5) 147,6] — |1157,0°149,6°] 156,2] 154,8 | — 4 — 6,7 d und e von den inneren Seiten- 
12 10 146,5| 146,3| 146,4| 1,2 || 150,0] 148,3 °| 149,2] 149,2 | 5,1] — 2,8 wänden des Luftbades sind 
12 15 145,9| 145,7| 145,8| 0,8 || 152,0] 146,6 | 151,2] 149,9 |— 0,7] — 4,1 entsprechend 50 X 60, 60 X 60, 
12 20 144,9| 144,7| 144,81 0,6 || 153,0| 146,8 | 153,2| 151,0 |— 1,1|| — 6,2 100 x 60 mm, bei einer Kasten- 
+1,0 |] 155,0| 151,6°] 156,2] 154,3 |— 3,3) — 8,5 breite von 200 X 300 mm. 
2 || 153,0| 156,8 | 157,2] 155,5 |— 1,2] — 9,9 Ueber die sonst innegehalte- 
‚2 | 151,0] 151,6 | 156,2) 152,9 | 2.61 — 7,5 nen Versuchsbedingungen vgl. 
2 158,2) 153,3 | 157,7) 154,7 |— 1,8|| — 9,1 Tabelle 1 und 2; die ganze 
1 |) 153,0] 153,3 | 157,2] 154,5 |+ 0,21) — 8,8 Höhe des Apparates ist 
1 || 152,5| 149,0°] 155,7 + 2,11 — 6,8 350 mm. be i 
1 171,0] 164,6 | 160,0) — | — | —» pee ee 
5 || 160,0] 151,6 | 159,2) 156,9 | — | — 7,7 Me ein 
0 | 153,0) 147,6 [153,2 151,3 | 5,6] — 21 Süsgesprochenen Forderungen 
0 || 161,0] 158,6 | 164,0 161,2 |— 9,9] —12,0 1! vom dem Apparate in voll 
9 || 150,0| 138,6 | 146,2) 144,9 | 16,3 5,212 kommen ausreichendem Masse 
4 | 138,01 134,6 |197,2]136,6 | 83] 11,1 erfüllt werden, dass also kaum 
6 || 148.0] 141,1 |147.21145,4 |— 88] 1,7. ein Grund vorliegen dürfte, 
6 |147,01140,1 | 146.2| 1444 | 1,0] 1,11: von dieser einfachen Construc- 
2 170,0] 158,1 | 165,0] 1644 | 20,0] —16,7 1s om abzugehen. Man kann 
0 160,0 1 481 15 42 15 41 103 Be 6 4 16 mit hinreichender Sicherheit 
i i und ausreichend lange die 
1 Die Scala ist bei allen Thermometern im Luftbad. Entfernung der Thermometerkugel vom Boden des Wärme des Oeles auf dem 
Luftbades bei c, d und e = 165 mm. 3 Das Oel von c 101° C. eingegossen. 3 Vier Minuten das Gas aus. * Das 


Oel fliesst in den Engler-Kolben ein; Versuchsdauer 85”. 


5 Die Scala ist bei 
Luftbad bezieh. im Kork; Entfernung der Quecksilberku; 
e=160 mm. ê Therm. d wurde mit c und e in gleiche Höhe gebracht. 
(bis 1499 C.), R Therm. d wurde mit c und d in gleiche Höhe gebracht. 
(bis 110° C.). 10 Scheibe hoch ! Minute. Ein 
13 Gashahn auf. 
schraubt. 


15 Gashahn zu. 
schädlich gemacht werden, wenn man die mittlere Wärme des 
Oeles während des Versuches in Rechnung stellt, denn für die 
während des Versuches etwa eintretenden geringen Wärme- 
schwankungen kann man den Flüssigkeitsgrad proportional den 
Wärmegraden annehmen. 

Es bleibt noch der Febler, welcher dadurch entsteht, dass 
das Oel ın dem auffangenden Messgefäss nicht die gleiche Wärme 
hat, wie in dem Auslaufgefiss. Die Verfasser berechnen den 
Einfluss dieses Fehlers für das von ihnen geprüfte Cylinderdl 


In vom Boden bei c= 180 mm, bei d=240 mm, bei 
7 Therm. d wurde ‘nach oben verschoben 
® Therm. d wurde nach oben verschoben 
reibrenner statt des Einbrenners zum Heizen. 
13 Brenner für zwei Minuten ausgedreht; dann kleiner geschraubt. 

lë Ende des Versuchs wegen Durchschlagens der Brenner. 


gleichen Grade erhalten, wenn 
man die Flammen so regelt, 
dass die Angabe des in der 
Luft befindlichen Thermo- 
meters sich möglichst wenig 
ändert. Zugleich ist erwiesen, 
dass selbst ziemlich starke ab- 
sichtlich herbeigeführte Schwankungen der Luftwärme sich so 
langsam auf das Oel übertragen, dass praktisch der von den 
beiden Autoren erhobene Einwand sich nicht wohl wird aufrecht 
erhalten lassen. 

Aus den nachfolgenden kleinen Tabellen 2A und B ersieht 
man ferner, wie gering der Fehler wegen des Wärmeunterschiedes 
im Auslauf- und Messgefiiss bei Anwendung des Luftbades, so- 
wohl bei dem Apparate der Versuchsanstalt als ohne Zweifel 
auch bei dem Fingler-Künkler'schen Apparate ist. Bei den Ver- 


allen Thermometern bis 140° C. im 


11 Gashahn zu. 
14 Gashahn wieder hoch ge- 
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suchen war in den Messkolben 
ein Thermometer eingestellt, 
welches bei Beginn des Aus- 
tliessens um 15 bis 30° höher 
zeigte als die Thermometer im 
Oel. Aber sofort mit Beginn 
des Ausfliessens sank es und 
blieb in Versuchsreihe 1 (Ta- 
belle 2A) auf 120,6°C. stehen, 
während die Oelwärme im 
Auslaufgefiss nahezu 119,7 
betragen haben wird, da 
die Angabe 119,2° abgelesen 
wurde, als die Thermometer- 
gefässe schon vom Oel ent- 
blésst waren. In Versuchs- 
reihe 2 und 3 finden sich die 
gleichen Verhältnisse. 

Wiederholt man den glei- 
chen Versuch mit dem älteren 
Doppelwandapparat von Engler 
in freier Luft, so wird der Un- 
terschied zwischen der Oel- 
wärme im Auslauf- und Mess- 
gefäss etwas beträchtlicher 
(vgl. Tabelle 2B Nr. 1 bis 6), 
aber auch dann wird immer 
noch kein erheblicher Betrag 
erreicht. Denn eine über- 
schlägliche Rechnung ergibt 
leicht, dass selbst bei Zu- 
grundelegung eines Unter- 
schiedes von 20° C. der Fehler 
kaum 2 Proc. betragen wird, 
der praktisch gar nicht in 
Betracht kommen kann, da 
ja der Flüssigkeitsgrad bei 120° 
bereits zwischen den Werthen 
0,09 und 0,20 zu schwanken 
pflegt, in den meisten Fällen 
wird er nahe an dieser unteren 
Grenze liegen. Der Fehler 
würde also erst in der dritten 
Decimale erscheinen; man gibt 
aber nur die zweite an, und 
auch diese dürfte aus anderen 
Ursachen bereits nicht ganz 
fehlerfrei sein. 

Die grossen Schwankungen 
in den Ergebnissen von Ta- 
belle 2B Nr. 1 bis 6 gaben 
Veranlassung, den Ursachen 
näher nachzuforschen. Zu dem 
Zwecke wurden in dem Engler- 
schen Auffangekolben das 
Thermometer in verschiedene 
Stellungen gebracht und der 
ausfliessende Oelstrahl so ge- 
leitet, dass er einmal das Ther- 
mometer und die Gefässwand 
nicht traf, dann das Thermo- 
meter traf und an ihm ent- 
lang floss und endlich die 
Gefasswand traf und an dieser 
entlang floss. Aus den Er- 
gelınissen Tabelle 2B Nr. 7 
bis 9 ersieht man ohne wei- 
teres den Einfluss dieser Ver- 
suchsanordnungen, wodurch 
die grossen Unterschiede in 
den Ablesungen von Versuch 
Nr. 1 bis 6 ihre Erklärung 
finden. 
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Versuche über den Einfluss der Kolbenwärme bei der Flüssigkeitsgradbestimmung. 
Tabelle 2. A. Im Luftbad: 


Wärmegrade der Thermometer 
0 
Zeit Bemerkungen. 


d e f 


Versuchsreihe 1. 


2h 10 [oz 1207] 135.0 | 1278) 1192) 135.0) ham Boden beirapt bel allen diet Ver 

i, [tant] rozl isol iral tiga] oof aa a am wet d= t mmh 

Boa eol | be Mra | B ubi 1o ed and bis 10 in 
Strahl fliesst frei 


Versuchsreihe 2. 


ins Gefäss. Wärmegrade im Kolben nach n Sec. 


Beginn d. Fliessens| 149,7 | 148,7 167,0] 158,6 | 152.2] 170,01 202 | Se Ma] pie 

Ende des Versuchs || 149,7 | 148,7 | 155,0 | 151,6 | 153,2 | 152,0 30° 1460 C. 60° 152" C. 
nach 60“ 

Strahl berührt y ar 

Thermometer VI. Spee DEAT Cts Wirmegrade im Kolben nach n Sec. 

Beginn d. Fliesseng| 149,7 | 148.7 || 160,0] 151,61 — || 1800| 207 | 1556: | 40: | En 

Ende des Versuchs|| 149,7 | 148,7 || 153,0 | 156,6 | 148,2)| 152,0) ° 1540 C. 520 C. 
nach 60“ | 


* Beginn des Fliessens: (Thermom. VI sinkt von 12h 18° bis 12h 20° um 9” C.). Ausflusszeit c. 79°. Thermom. VI 
sinkt sofort auf 120,69 C, und bleibt hier, bis der Kugler’sche Kolben gefüllt bis zur Marke ist, constant. 


B. Im Engler’schen Apparat mit Oelbad. 


1 Ur . = 
E | Wärmegrade im Š: = 
AA SATS 
2 Ver- | Leinöl EEEE 
A i 4 Bass en. 

3 Zeit suchsöl bade Kolben FE ar Bemerkun B 

n Pore 

Q wL 


Beginn des Fliessens 


1. || Der Kolben gefüllt 
c. 72” Ausflusszeit 


Beginn des Fliessens || 138,2 | 143,7 30.0 an, ee ee Be ies 
2. Der Kolben gefüllt 135,2 138,7 118,6 * 19,6 arme Be A Dem des 
c. 76" Austlusszeit Ber 
| Beginn des Fliessens || 133,2 | 138,7 28,0 
3. || Der Kolben gefüllt 131.2 | 134,7 | 127,6 9,0 
c. 76" Ausflusszeit 
Beginn des Fliessens || 136,2 | 141,7 23,0 yen ee 
4. | Der Kolben gefüllt 133,5 | 143.4 | 120,6*| 15,6 Wärme marn en des 
c. 70“ Ausflusszeit | De, 
Beginn des Fliessens || 149.2 | 156,7 | 26,0 
5 Der Kolben gefüllt || 146,7 | 151,2 | 142,6 6,6 
c. 60" Austlusszeit 
Beginn des Fliessens || 133,2 | 138,7 26.0 
6. || Der Kolben gefüllt 129,2 | 133,7 | 116,4 16,8 
c. 60" Ausflusszeit | nenn 
Zr Beginn des Fliessens 132.5 136,2 |<100,0 * Neues Thermometer: Das Oel flogs trei in 
7. | Der Kolben gefullt | 127.5 | 182.2 | 1210°| 115 | 2 elemente Ihr Warme 
c. 65" Ausflusszeit grade im Kolben waren nach: 25° = 
1119 C.: 10° = 1170 C.; 65” = 121" C. 
Beginn des Fliessens || 132,5 | 136,2 |<100,0 "TIP Neues Thermometer: Das Oel tloss am 


afi BT, i Thermometer entlang. — Die Wärme- 
x. Der Kolben gefüllt 132,5 137,0 125,0* 1,8 grade im Kolben waren nach: 25° =125"'C,; 


c. 65" Ausflusszeit 35*= 126° C.: 40° = 126° C.; 65° = 125°C. ; 
120° = 124% C.: 180° = 1200 C. 


Beginn des Fliessens || 132,5 | 137,2 [<100,0 ~ Neues Thermometer: Das Oel floss an 

ati} Qe» aT ‘ der Wand des Kolbens entlang. -- 

9. || Der Kolben gefüllt 128,5 | 133,2 | 119.0*| 13,5 Wärmegrade im Kolben liessen sich 
c. 65" Ausflusszeit nicht beobachten. 


Kurz und gut, es dürfte aus dem Voraufgeführten hervor- 
gehen, dass kein Grund vorliegt, für die praktischen Zwecke | Bemerkungen zu der vorstehenden Abhandlung des 


der Materialprüfung von der in der Versuchsanstalt benutzten | Herrn „Martens über die Bestimmung des Flüssig- 


einfachen Construction des Apparates zur Flüssigkeitsgrad- 


beatiminung abzugehen. 


keitsgrades von Schmieröl“, 


Für exacte wissenschaftliche Versuche wird man von der von ( Engler und Alb. Künkler. 
Benutzung des Engler'schen und ähnlicher Apparate schon aus ; 
dem Grunde Abstand nehmen müssen, weil es Vorrichtungen Es ist wohl kaum nothwendig, zu versichern, dass es 


gibt, mit welchen man die in Frage stehenden Eigenschaften | uns fern gelegen hat, die Zuverlässigkeit der in der Char- 


der zu untersuchenden Körper auf das absolute Masssystem 


zurückführen kann. 


lottenburger Versuchsanstalt erhaltenen Resultate in Zweifel 
zu ziehen oder gar Misstrauen gegen dieselben verbreiten 
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zu wollen, und wir sprechen, falls dies überhaupt noch noth- 
wendig sein sollte, gerne unsere Ueberzeugung aus, dass mit 
der Martens’schen Anordnung des Apparates in der Hand 
des Geübten vollständig zutreffende Resultate erhalten 
werden können. Unsere Bemerkungen sollten sich zunächst 
nur auf den Gebrauch des Apparates seitens solcher be- 
ziehen, denen keine besonderen experimentellen Erfahrungen 
zur Seite stehen, und das dürfte bei Viscositätsbestimmungen 
häufig der Fall sein. 

Ausserdem haben wir im Wesentlichen nur hervor- 
gehoben, was auch schon in der Mittheilung des Herrn 
Martens betont wird, dass dessen Apparat sich weniger 
dazu eigne, die Viscosität eines Oeles für einen ganz 
bestimmten Temperaturgrad festzustellen, dagegen sehr 
wohl geeignet ist, sich eine „vollkommene Uebersicht 
über das Verhalten des Oeles zwischen + 20° und 150° C.“ 
zu verschaffen. Auf Grund unserer langjährigen Erfah- 
rungen glauben wir aber hervorheben zu sollen, dass es 
sich doch in vielen Fällen, namentlich in Streitfällen, 
darum handelt, nicht bloss ein richtiges Gesammtbild der 
Viscosität eines Schmieröles zu erlangen, sondern Antwort 
auf die ganz concrete Frage der Viscosität des Oeles bei 
einem bestimmten Temperaturgrade zu ertheilen, und dafür 
erscheint uns die Anordnung des Martens’schen Apparates 
nicht geeignet — sie will es ja dafür auch nicht sein —, 
wenngleich wir gerne zugeben, dass einigermassen geübte 
Chemiker u. s. w. auch mittels dieses Apparates zutreffende 
Viscositätsbestimmungen bei bestimmten Temperaturgraden 
ausführen können. 

Bei der Construction unseres in D. p. J. 1890 276 42 
beschriebenen Apparates hatten wir aber — das geht ja 
aus den einleitenden Worten klar hervor — in erster Reihe 
den Zweck im Auge, die Viscositätsbestimmung möglichst 
genau bei einem bestimmten Temperaturgrade zu ermög- 
lichen und also eine möglichst gleiche Erwärmung des 
Luftraumes in allen seinen Theilen, ferner des Oeles und 
des Ablaufkölbchens zu erzielen. Wir überzeugten uns 
unter Anwendung eines Digestors nach Art des von Martens 
beschriebenen jedoch sehr bald, dass damit der von uns 
verfolgte Zweck unmöglich zu erreichen sei; denn die 
Temperaturunterschiede zwischen oben und unten wurden 
namentlich bei höheren Temperaturen zu gross, um von 
uns vernachlässigt werden zu können, wie dies ja auch 
schon die von Martens mitgetheilten Versuchsresultate be- 
weisen. Diese letzteren würden aber noch erheblich grösser 
ausgefallen sein, wenn die Quecksilberkugeln der drei Ther- 
mometer in ihrer Entfernung vom Boden noch mehr 
differirt hätten. Meistens standen sie ja gleich hoch und 
nur ausnahmsweise finden wir Höhendifferenzen von bis 
zu 8cm, was bei einem Digestionsraume von 35 cm Höhe 
verhältnissmässig wenig ist. Hat dies nun auch bei der 
Art der Durchführung der Viscositätsbestimmung nach 
dem in der Charlottenburger Station adoptirten Principe 
nichts auf sich, indem die Versuche von Martens beweisen, 
dass die Viscositätscurve durch die eintretenden Tempe- 
raturungleichheiten nicht merklich beeinflusst wird, so er- 
schien es uns doch in Rücksicht auf den mit unserem 
Apparate verfolgten Zweck nothwendig, diese Temperatur- 
unterschiede nach Möglichkeit auszuschliessen, und das war 
die Veranlassung, weshalb wir unserem Apparate die aller- 
dings etwas complicirte Form gaben. 

Dass es vurtheilhafter sei, das Oel in das in dem er- 


Neuerungen in der Gasindustrie. 
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wärmten Digestor stehende Viscosimetergefäss von aussen 
einzugiessen, ohne eine ganze Seite des Luftbadkastens zu 
öffnen, wird nicht bestritten. Als Chemiker hat man ja 
jeden Tag Gelegenheit, das rasche Sinken des Quecksilbers 
der Thermonieter Leim Oeffnen unserer Luftdigestoren zu 
beobachten, und auch bei dem diesbezüglichen Versuche 
in der Martens’schen Versuchsreihe (Tabelle 2, 3) ging 
die Temperatur bei nur ';: Minute langem Oeffnen, trotz- 
dem der Einbrenner durch einen Dreibrenner ersetzt wurde, 
doch schon sehr erheblich zurück. 

Was endlich die Darstellungsweise der Viscosität durch 
Curven betrifft, so geben wir gerne zu, dass sie sich für 
die Erlangung eines klaren und zutreffenden Bildes sehr 
wohl eignet und halten sie deshalb auch für die Zwecke 
einer sorgfültig geführten regelmässigen Controle für em- 
pfehlenswerth, für den Oelhandel jedoch und für die rasche 
Betriebscontrole in Fabriken ist die Methode zu umständ- 
lich und zeitraubend; da genügt es meistens, die Viscosität 
bei ein oder zwei bestimmten Temperaturgraden festzu- 
stellen, und dass wir gerade für solche Zwecke den von 
uns beschriebenen Apparat für geeigneter halten, das ist 
es, was wir am Schlusse unserer ersten Mittheilung eigent- 
lich sagen wollten. ' 


Neuerungen in der Gasindustrie. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 94 d. Bd.) 


Mit der Gasbeleuchtung verbundene Lüftungsanlage; 
von A. Levy. 


Ein Ladenraum der Pariser Gasgesellschuft (Rue Con- 
dorcet Nr. 8, Paris), zur Ausstellung von Beleuchtungs-, 
Heiz- und Kochapparaten mittels Gas dienend, wurde im 
September 1889 mit Ventilationseinrichtung versehen. Der 
Raum hat 70,5 qm Grundfläche und 244 cbm Inhalt; die 
Höhe beträgt nur 3,5 m. Der Laden wurde 1872 einge- 
richtet und war bis 1886 mit 34 Argand- und Schnittbrennern 
beleuchtet, welche bei stiindlichem Consum von 5,48 cbm 
50 Carcel Leuchtkraft, d.i. 491 Vereinskerzen,, lieferte, 
wobei auf 1 Carcel (9,826 Vereinskerzen) 109 1 Gas treffen. 
1586 wurden die Brenner durch neue Regenerativlampen 
ersetzt, noch ohne Ventilation. Die Temperatur des 
Raumes stieg deshalb auf 26 bis 28" C. und wurden in 
Folge dessen 1889 die Lampen durch solche mit Venti- 
lationseinrichtung ersetzt. Sechs Lampen sind in den Aus- 
lagen, sechs im Ladenraume vertheilt und fünf zu einem 
Lustre gruppirt, und zwar theils nach System Wenham, 
theils nach ('romurtie. Jede Lampe hat eigenen Regulator; 
alle zusammen verbrauchen in der Stunde 3,25 cbm und 
liefern 81,5 Carcel, d.i. 800 Vereinskerzen, also 401 auf 
1 Carcel, wesentlich günstiger als bei der früheren Beleuch- 
tungsart. Die Flammen sind 2,78 m über dem Boden an- 
gebracht. Das Anzünden geschieht mittels Inductionsfunkens. 
Die Art der Abführung der Rauchgase und der abgesaugten 
Luft ist in den Fig. 1 und 2 angegeben; die Lampen 
bezieh. deren Abzugsrohre sind in Blechumhüllung ein- 
geschlossen, welche sich nach oben zu einer durchbrochenen 

! Es sei hier noch bemerkt. duss in Folge eines Versehens 
der Schlusssatz unserer Abhandlung (1890 276 45) nur in einem 
Theile des Druckes noch dahin corrigirt werden konnte, dass 
es statt „dennoch eine nicht gleichmässige ist“, wie beabsichtigt. 


heisst: „dennoch sehr schwer gleichmässig zu reguliren ist“. 
F. und K. 
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Rosette erweitert, durch die die Luft einzieht. Ueber dem 
Abzugsrohre befindet sich ein weiter Abzugskamin, in 
welchem sich Rauchgase und Abzugsluft vereinigen. Die 
wagerechten Abzugsrohre an der Decke bestehen aus gal- 
vanisirtem Eisenbleche und ragen frei in den Raum herein; 
sie sind aber mit grösseren Holzkasten umgeben und 
damit an die Decke angeschlossen. Die zwischenliegende 
Luftschicht dient als Isolator. Je nach der 
Zahl der einmündenden Lampen sind die 
Grössen der Abzugskanäle verschieden gross 
gewählt. Seitliche Einmündungen sind 
stets in abgerundeten Curven eingeführt 
und beide Kanäle in diesem Falle auf 
60 cm Länge durch Scheidewände getrennt. 
Das ganze Rohrnetz vereinigt sich im 
Nebenraume zu einem senkrechten Kanal 
von 25x 30 em bei 12,5 m Höhe. Auf 
diesen Kamin ist noch 4,6 m Blechrohr 
von 30 cm Durchmesser aufgesetzt, so dass 
gesammt 17 m Kaminhöhe verfügbar sind. 
Um zu Zeiten, in welchen keine Beleuchtung 
stattfindet, Ventilation zu haben, ist es 
ermöglicht, zwei Brenner von je 700 } 
stündlichem Consum im Sammelkanal ein- 
zuschalten. 

Die Gesammtlänge der verschiedenen 
Kanäle beträgt 52,45 m von den Massen 
0,12 :-.0,10 m; 0,14 :-: 0,10 m: 0,17 >< 0,10 m, 
rundes Rohr von 0,10 m Durchmesser : 
0,25 -<0,11 m; 0,30 >< 0,115 m. Die Blechdicken sind 
0,8 mm; 1 mm; 1,5 mm. Die Verkleidungskanäle aus 
Holz haben alle gleiche Masse. Die frische Luft tritt 
zum Theil durch Oeffnungen ein, 


0,24 : 0,11 m; 


IN 


SI 
N 


NEIN 


Fig. 3. 

Lüftung eines Ladenraumes mittels Gaslampen. 
Kaminen führen, die den Laden heizen, 
zwei Schieber über der Eingangsthür. 
der beiden letzteren beträgt 0,42 qm, also sechsmal so 
viel als die Fläche des Ahzugskamins. Die Geschwin- 
digkeit der Gase in letzterem beträgt im höchsten Falle 
2 m in der Secunde, so dass die der einströmenden Luft 
nie grösser als 0,3 m ist. 

Mittels zehn Thermometern wurden während neun 
Tagen Temperaturmessungen bei geschlossenen Luftklappen 
über der Thür angestellt, ebenso neun Tage bei freiem Luft- 
zutritt. Im letzteren Falle betrug die Temperatur im 
Mittel: 


Der Querschnitt 


zum Theil durch . 
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Aussentemperatur j . 811°C. 
Innentemperatur bei Beginn der Beleuchtung 17,86° C. 
F nach 1 Stunde 19 ‚01° C. 
» 2 Stunden 20,09° C. 
Temperatur der abziehenden Gase 60,00° C. 


Die Temperaturzunahme im Local betrug bei 
geschlossenen ae 

nach 1 Stunde . 
» 2 Stunden 


offenen Luftklappe n 
203° . . ; 1,14° 
4,24° 


Fig. 1. Fig. 2 


Abführung der Gase und der Luft bei Gaslampen. 


Es ist hieraus deutlich zu sehen, wie sehr die Venti- 
lation durch ungenügenden Luftzutritt verringert wird. — 
Ausserdem wurde die strahlende Wärme der Gasflammen 
untersucht, um die Entfernung kennen zu lernen, in welcher 


welche zu den beiden | die strahlende Wärme nicht mehr fühlbar ist. Unter dem 


Lustre mit fünf Regenerativlampen und 600 1 
stiindlichem Gasverbrauch wurden in 0,35 und 
1,7 m Entfernung Thermometer angebracht 
und abgelesen. Durch die strahlende Wärme 
stieg die Temperatur 


bei 0,35 m Entfernung von 20° auf 36° C., 
also um 16° C. 

bei 1,70 m Entfernung von 22,5° auf 23,5° C., 

also um 1°C. 

Im Abstande von 1,4 m steigt demnach 
die Temperatur durch Strahlung nur mehr 
um 1,8°, was in diesem Falle vernachlässigt 
werden kann. Daraus ergeben sich folgende 


A er Höhen als zweckmässig: 


Abstand der Flammen vom Plafond . 1,00 m 
Fig. 4. » mensch- 
lichen Kopfe : 1,40 m, 
so dass bei einer Entfer nung des Kopfes 
vom Fussboden von . 1,70 m 
die geringste erforderliche Höhe des 
Raumes o ; 4,10 m 


betragen würde. 


Im vorliegenden Falle ist derselbe nur 3,5 m hoch, 
und wären deshalb besser statt des Lustres Lampen von 
geringerer Höhe in Anwendung gekommen. 

Die anemometrischen Messungen ergaben, dass bei voller 
Beleuchtung die abgesaugte Luftmenge im Sammelkanale 
491 cbm in der Stunde betrug; da der Ladenraum 244 cbm 
Inhalt hat, so ergibt sich eine zweifache. Lufterneuerung 
in der Stunde. Der Kohlensäuregehalt im Laden betrug 
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bei Beginn der Beleuchtung 2,9 pro Mille, 2'/: Stunden 
nachher 2,8 pro Mille, ist also nicht gestiegen. 

Eine weitere grössere Ventilationsanlage wurde im 
grossen Geschäftssaale der Pariser Gasgesellschaft aus- 
geführt. Da über demselben sich kein weiteres Stockwerk 
befindet, so konnte die Abzugsröhre direct über das Dach 
hinaus geführt werden. Der Saal besitzt eine Länge von 
27,30 m, eine Breite von 11,38 m, eine Höhe von 5 m, 
bei 1500 cbm Rauminhalt. In dem Saale sind 114 Be- 
amte beschäftigt. Die alte Beleuchtung bestand aus 
60 Argandbrennern mit einem stündlichen Consum von 
je 200 1. Die frühere Ventilation wurde durch vier Kamine 
bewirkt, in welchen Gasflammen von 500 bis 600 1 Consum 
brannten; doch war die Höhe wie der Querschnitt unzu- 
länglich, und betrug das abgesaugte Luftquantum nur 
900 cbm stündlich. Die alte Beleuchtung wurde einst- 
weilen nur theilweise durch die neue Regenerativbeleuch- 
tung ersetzt; an die Stelle von 12 alten Brennern à 2101 
kamen 12 Cromartielampen a 170 1 stündlich, an die 
Stelle von 12 anderen alten Brennern kamen 8 Cro- 
martielampen a 200 1. Der Gasverbrauch, der früher 
5,04 cbm stündlich betragen hatte, wurde dadurch auf 
3,64 cbm, also um 30 Proc. verringert; trotzdem ist die 
Beleuchtung jetzt eine bessere. Die Ventilationsabzüge 
wurden vertheilt, wie Fig. 3 und 4 zeigen. Vier Rohre 
vom inneren Durchmesser 0,38 m und 3,5 m Höhe über 
dem Plafond dienen als Abzüge und sind unten mit den- 
selben Brennern versehen, welche früher in den alten 
Kaminen den Zug herstellten. Die anemometrischen Mes- 
sungen ergaben, dass sämmtliche Kamine stündlich 2500 cbm 
Luft und Verbrennungsgase abführen, also das 1,67fache 
des Saalinhaltes. Die eintretende frische Luft, welche vor- 
gewärmt werden kann, tritt durch 12 Oefinungen mit 
dem vierfachen Querschnitte der vier neuen Abzugskanäle 
ein. Es ist noch eine Erweiterung der Beleuchtungs- und 
Lüftungsanlage in Aussicht genommen, so dass die erstere 
dann besteht aus 24 Regenerativlampen mit Ventilation 
a 170 1, 16 a 2001, 8 Lampen ohne Ventilation à 200 1. 
Die vier Kamine entfernen dann die Verbrennungsgase 
von 40 Lampen, und werden die vier Hilfsbrenner à 500 
bis 600 1 überflüssig. Nach Vollendung dieser Anlage 
wird der stündliche Gasverbrauch gesammt 8,88 cbm be- 
tragen, während früher für Beleuchtung 12,60 cbm, für 
Ventilation 2,4 cbm, zusammen 15 cbm erforderlich waren. 

Eine andere Ventilationsanlage wurde in einem Studir- 
saale der Ecole Monge eingerichtet; die Abzugsröhren 
liegen frei auf der Decke und münden in eingemauerte 
Schornsteine. Die Röhren sind mit Isolirmasse überzogen 
um Wärmeausstrahlung zu vermeiden. Eine weitere An- 
lage wurde in einem zur Notre Dame-Kirche gehörigen 
Unterrichtssaale ausgeführt. 

Das Theater Beaumarchais wurde mit neuer Gas- 
beleuchtung und einer zweckmässigen Ventilation ver- 
sehen; der grosse Kronleuchter bildet eine Vereinigung von 
Regenerativlampen in Verbindung mit Ventilation. Der- 
selbe verbraucht stündlich 10 cbm Gas und liefert eine 
Leuchtkraft von 190 Carcel, d. i. 1867 Vereinskerzen. Der 
Inhalt des Zuschauerraumes beträgt 1800 cbm. Der 
Lustre, welcher in der Mitte des grossen Abzugsschlotes 
hängt, befördert bei offenen Thüren 13000 cbm Luft heraus; 
letztere können aber nur während der Zwischenacte offen 
stehen, bei geschlossenen Thüren beträgt das abgesaugte 
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Quantum nur 10500 cbm. Da das Theater 1000 Zuschauer 
fasst, so treffen auf den Kopf stündlich über 10 ebm frische 
Luft. Die Temperaturzunahme in Gegenwart von 520 Per- 
sonen betrug in einem Falle während drei Stunden im 
Parterre 1° C., auf der 1. Galerie 1,5° C., auf der 2. Galerie 
2°C., auf der 3. Galerie 2,6°C. Die Anlagekosten be- 
trugen: 


Rohrleitung zum Kronleuchter 1200 M. 

Kronleuchter nebst Aufstellung . 4400 „ 

Abzugskamine . e... . 1200 a 
Gesammt 6800 M. 


Die Betriebskosten betrugen: 


Gasverbrauch für 1200 Brennstunden 
a 10 cbm zu 24 Pf. . . 2880 M. 
Tilgung der Anlagen zu 15 Proc. 1020 , 


Gesammt 3900 M. 


Dieselben betragen also auf 190 Carcels stündlich 
3,25 M., auf 1 Carcel stündlich 1,7 Pf. Man ersieht daraus, 
dass sich durch Anwendung passender Regenerativbrenner 
nicht nur Ventilation herstellen, sondern auch bei gleichem 
Gasverbrauche die Lichtausbeute bedeutend steigern lässt. 
(Journal des usines à gaz, 1889 Bd. 18 S. 315.) 


Beleuchtung der Eisenbahnwagen. 


Eine bessere Beleuchtung will Koyl dadurch erzielen, dass 
er den mittleren überhöhten Theil der Wagendecke parabolisch 
formt und in die geradlinig fortlaufende Brennpunktlinie die, 
beiläufig, elektrischen Lampen stellt. Die bisher nicht oder nur 
wenig zur Geltung kommenden, nach oben gerichteten Licht- 
strahlen werden nach dieser Anordnung ausgenutzt. 


Gläserne Läufer an Rechenstäben. 


Nach Ruprecht’s Angabe werden von Gebr. Wichmann in 
Berlin die Läufer der Rechenstäbe von einer Glasplatte herge- 
stellt, an dessen Unterseite ein über sämmtliche Theilungen 
hinwegreichender feiner Strich eingeritzt und durch leuchtend 
rothe Oelfarbe hervorstechend gemacht ist. Da der Strich un- 
mittelbar auf der Theilung liegt, ist ein unrichtiges Ablesen bei 
schrüger Haltung nicht zu befürchten. (Nach Centralblatt für 
Bauverwaltung Nr. 1 1891.) 


Herstellung der Terrazzoplatten. 


Ueber die Herstellung von Terrazzoplatten ist bisher wenig 
bekannt geworden. Nach R. Schreiber (Baugewerkszettung, 89) 
benutzt man dafür eiserne Formen oder Holzrahmen, je nach- 
dem die Anzahl der herzustellenden Stücke dies erfordert. Als 
Unterlage werden mit Leinwand bedeckte Eisen- oder Holz- 
platten verwendet, auf welche man die Rahmen legt, deren 
man bei Massendarstellung möglichst viele haben muss. In 
diese Rahmen bringt man Schablonen aus Zinkblechstreifen, 
welche das Muster der Platten bestimmen. Die einzelnen Theile 
der Schablone werden mit verschieden gefärbten Mischungen 
von Cement und Kalkspathstücken (welche mit Steinbrechern 
in beliebiger Grösse hergestellt wurden) gefüllt und noch bevor 
der Cement zu erhärten beginnt, wird die Schablone wieder 
unter leichtem Klopfen entfernt. 

Die Formen werden nun mit einer Mischung von 1 Cement 
und 3 Sand etwas über den Rand gefüllt, diese Mischung wird 
mit einem Holzhammer festgeklopft und mit Hilfe eines flachen 
Eisens gerade abgezogen. Die so gemusterten Platten bleiben 
Nun acht Tage zum Erhärten liegen, können jedoch nach zwei 
Tagen schon aus der Form entfernt werden. 

Einfacher ist das Verfahren der Herstellung nichtgemusterter 
Platten. Die Eisenform ist in diesem Falle auf einem Holz- 
tische festgeschraubt; unter dem Tische befindet sich ein Fuss- 
tritt mit Hebel, dessen Uebertragung die in der Form befind- 
liche Grundplatte senkrecht emporhebt, was stets nach der 
Fertigstellung einer Platte geschieht. Man füllt auch hier zu- 
nächst die Mischung von Kalkspath und Cement ein, streut zur 
Entfernung der überschüssigen Feuchtigkeit etwas von der 
trockenen Cement-Sandmischung auf und füllt die Form feucht 
mit der Mischung. wie oben angegeben. Die so hergestellte 
Platte wird sogleich aus der Form gedrückt und sammt der 
Eisenplatte liegend in sogen. Horden zum Trocknen gelegt. 
Nach zwei bis vier Wochen werden die Platten abgeschliffen, 
die Poren mit Cement ausgefüllt und später noch mit Blei- 
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platten und Schmirgelspult, schliesslich mit Blei und Wasser 
allein polirt. Die Platten nehmen hohe Politur an und finden 
mannigfache Verwendung. Zy. 


Masse für Papierstuck. 


Ueber die Masse für Papierstuck von Otto Klette in Breslau 
(Amerik. Patent Nr. 439 526) schreibt die Papierzeitung in Nr. 99: 

Der Rohstoff dieser Masse ist Pappe, welche mit einer 
Mischung von flüssigem Leim, Gyps, Siccativ und Schwefelsäure 
imprägnirt wird. Diese Imprägnirung bewirkt, dass die Pappe 
nach stattgefundener Pressung in Formen metallhart wird und 
die durch die Pressung gegebene Form dauernd behält. Be- 
hufs weiterer Verzierung können die gepressten Gegenstände 
in mannigfaltiger Weise behandelt werden. Das einfachste 
Verfahren ist, die Gegenstände nach dem Verlassen der Presse 
mit einer Mischung von Leim und Gyps zu überziehen und dar- 
auf zu trocknen, wodurch dieselben das Aussehen von Thon- 
waren erhalten. Dieselben können in diesem Zustande noch 
mit Oel- und Wasserfarben bemalt werden. 

Man kann auch die Gegenstände statt dessen mit Satin oder 
Seide überziehen, wodurch dieselben ein sehr ansprechendes 
Aeusseres erhalten. In diesem Falle wird der gepresste Gegen- 
stand zunächst mit einer Leimlösung überzogen und darauf ge- 
trocknet. Der Satin wird sodann der Einwirkung von Wasser- 
dampf ausgesetzt, um ihn biegsamer zu machen, auf das ge- 
presste Stück gelegt und durch Druck in erhitzten Pressen mit 
dem Gegenstand innig verbunden. Die gepressten Gegenstände 
können auch in gleicher Weise mit Stanniol überzogen werden, 
in welchem Falle sie nach eingetretener Beschmutzung mit nassen 
Tüchern abgewischt werden können. Um den erhaltenen Stuck. 
beispielsweise behufs Verwendung in neuen Gebäuden, noch 
widerstandsfähiger gegen Feuchtigkeit zu machen, setzt man der 
Imprägnirmischung noch Leindl zu. 

Dieser Stuck soll sich von anderen wesentlich dadurch unter- 
scheiden, dass er erheblich leichter ist, sehr scharfe und tiefe 
Prägung (bis 15 cm tief) annimmt und nicht abblättert. 


Paschwitz’ Taschencompass. 


Vorgenannter Compass von Ernst v. Paschwitz in Rosen- 
heim bei München ist mit einem drehbaren Glasdeckel versehen, 
auf welchen ein Pfeil A gemalt ist, dessen Spitze durch Drehen 
des Deckels auf jeden Punkt des Theilkreises gerichtet und so- 
dann durch Verschieben des Knöpfchens B festgestellt werden 
kann. Durch diese Vorrichtung wird die jeweilige Richtungs- 
linie durch den Pfeil angezeigt und festgehalten und somit die 
Uebertragung der Compasseintheilung auf das Gelände in hohem 
Grade erleichtert. 

Für den Gebrauch in Deutschland ist die Abweichung der 
Magnetnadel von Norden durch einen im Gehäuse eingravirten 
Pfeil @ angemerkt; für die 
Verwendung in fernen Ländern 
jedoch, wo die magnetische 
Declination eine andere ist als 
bei uns, ist ein Zeiger C an- 

ebracht, welcher mittels des 
chräubchens D auf die je- 
weilige Declination verschoben 
und festgestellt werden kann. 

Das Kndpfchen F dient 
zum Arretiren der Magnet- 
nadel, bevor der Compass in 
die Tasche gesteckt wird. 

Vor dem Gebrauche des 
fi Compasses wird der Abwei- 
chungswinkel der jeweiligen 
Richtungslinie von Norden mit 
Hilfe einer Karte und eines 
Winkeltransporteurs ermittelt 
und sodann durch Drehen des 
Glasdeckels die Spitze des 
Pfeiles A auf diesen Winkel 
gestellt. Bei freier Aussicht nach dem Beobachtungspunkte 
kann das Richten des Pfeiles auch im Gelände selbst erfolgen, 
indem man die blaue Spitze der Magnetnadel auf die Decli- 
nationsmarke G bezieh. auf den Zeiger C einspielen lässt und den 
Pfeil A auf den Beobachtungspunkt richtet und feststellt. 

Soll umgekehrt die Richtung eines Beobachtungspunktes oder 
die verlorene Marschrichtung wieder aufgesucht werden, so lässt 
man die Magnetnadel auf die Declinationsmarke @ bezieh. C 
einspielen, worauf sodann der Pfeil A die gesuchte Richtung 
anzei 

Aus vorstehender Beschreibung dürfte zu entnehmen sein, 
dass vorbeschriebener Compass erhebliche Verbesserungen gegen- 
über den bisherigen Taschencompassen besitzt und mehr leistet, 
als die bisher benutzten Instrumente. Auch für militärische 


Zwecke wird sich derselbe empfehlen, nachdem die Einführung 
der neuen Waffen eine Erweiterung des Kartenwesens im Ge- 
folge hatte und für Truppenbewegungen häufig gedecktes Ge- 
lände abseits der Strassen oder die Dunkelheit der Nacht benutzt 
werden muss. 


Goldähnliche Legirung aus Kupfer und Antimon. 


Ueber die dem Golde ähnliche, angeblich patentirte Le- 
girung der Mendener Metallwarenfabrik von Th. Held in Men- 
den i. W. schreibt der Metallarbeiter in Nr. 4 1891 S. 26: 

Nicht nur in der Farbe, sondern auch in anderen Be- 
ziehungen ist die Legirung ein Ersatz ftir Gold, weil sie, selbst 
längere Zeit der Einwirkung von Ammoniak und säurehaltiger 
Luft ausgesetzt, weder oxydirt, noch ihre Goldfarbe verändert, 
sich wie Gold walzen und verarbeiten lässt und, ohne den ge- 
ringsten Zusatz von Gold zu besitzen, das Aussehen echten 
Goldes hat und weit billiger als andere zum Ersatz der Edel- 
metalle angewendeten Legirungen ist. 

Die Legirung besteht aus Kupfer und Antimon im unge- 
fähren Verhältniss von 100 zu 6 und wird in der Weise her- 
gestellt, dass geschmolzenem Kupfer, sobald es einen bestimmten 
Hitzegrad erreicht hat, der bezeichnete Procentsatz Antimon 
zugesetzt wird. Ist das Antimon ebenfalls geschmolzen und 
mit dem Kupfer in inniger Verbingung, so wird zu dieser 
Masse, wenn sich dieselbe noch im Schmelztiegel befindet, 
etwas Holzkohlenasche, Magnesium und Kalkspath zugesetzt. 
Durch diesen Flusszusatz wird der Mischung eine ihr sonst an- 
haftende Porosität genommen und ein hoher Dichtigkeitegrad 
des gegossenen Metalles erreicht. Dasselbe kann nun wie Gold 
gewalzt, geschmiedet, gehämmert und gelöthet werden, hat 
polirt das Aussehen echten Goldes und dabei eine bedeutend 
höhere Festigkeit als letzteres. Der Preis wird sich auf etwa 
2 M. 50 Pfg. für das Blockmetall stellen. 


Der Bergbau der Welt. 


In einer Schrift über diesen Gegenstand macht Couriot nach- 
stehende Mittheilungen über die Ausbeute der Bergwerke. Im 
J. 1888 wurden auf der ganzen Welt an Erzen zu Tage ge- 
fördert: Eisen 23512000 t, Gold 166 225 k, Silber 4000 t, Kupfer 
341000 t, Blei 517000 t, Zink 344000 t, Zinn 35000 t, Queck- 
silber 4000 t, Nickel, Kobalt, Platin 3000 t, zusammen 24760000 t 
im Werthe von 3174197200 M. Dazu kommen noch die nicht 
metallischen Gesteine und andere Producte des Bergbaues, so dass 
der Gesammtwerth auf 7104 Mill. M. steigt. (Nach Economiste 
francais durch Berg- und Hüttenmännische Zeitung). | 


Elektrische Beleuchtungsanlage in London. 


Die St. James and Pall Mall Electric Light Company in 
London ist zu dem Zwecke gegründet worden, um die ganze 
Parochie St. James, Westminster, mit elektrischem Licht zu ver- 
sorgen. Ihre erste Centrale befindet sich in Mason’s yard, Duke 
Street, in einem dreistöckigen feuersicheren Hause; sie ist am 
4. April 1889 eröffnet und jüngst in dem Engineer, 1890 Bd. 70 
*S. 187, ausführlich beschrieben worden; im September 1890 
hatte sie 110 Abnehmer und lieferte eine Lichtmenge, welche 
5285 Lampen zu je 16 Kerzen gleichkommt. Der Betrieb er- 
folgt mit Strom von niedriger Spannung. Die Hauptleiter bilden 
ein Dreileiternetz. Vom Maschinenhause gehen drei Haupt- 
leitungen aus, jede derselben verzweigt sich bald und die sechs 
Leitungen speisen nun eine zusammenhängende Ringleitung, 
von welcher aus die Elektricität dem ausserhalb liegenden Be- 
zirke geliefert wird. Die Abzwei sstellen oder Verbindungs- 
stellen der sechs Leitungen mit der Ringleitung sind rückwärts 
mit dem Maschinenhause durch Probirleitungen (pilote wires) 
verbunden. In Strassen mit geringem Bedarf liegt bloss ein Leiter 
an der einen Seite der Strasse, sonst an jeder Seite einer. Die 
Dynamo sind von Latimer Clark, Muirhead und Comp. geliefert; 
sie sind mit den Dampfmaschinen unmittelbar gekuppelt und 
haben Nebenschlusswickelung und Trommelanker; bei 475 Um- 
drehungen sollen sie je 120 Volt und 420 Ampere liefern; diese 
werden am Tage benutzt und können nöthigenfalls (mit 125 Volt) 
zum Laden von Speicherbatterien verwendet werden. Zwei von 
den grösseren Maschinen sind von L. Clark, Muirhead und Comp., 
die andern beiden von Siemens Brothers und Comp. geliefert; sie 
geben bei 340 Umläufen 120 Volt und 1000 Ampere; beim Laden 
von Speicherbatterien laufen sie mit 375 Umdrehungen. Im 
September 1890 sind fünf ähnliche Dynamo von beiden Firmen 
noch aufgestellt worden. Die von Clark und Comp. gelieferten 
Hauptleitungen bestehen aus 61 getrennten verzinnten Kupfer- 
drähten Nr. 10 der Birmingham-Drahtlehre; sie laufen von 
den Maschinen nach der Decke und durch Porzellanringe nach 
einem grossen Umschalter. 

Die dicksten Hauptleiter haben zusammen 25,8 qe (4 Qua- 
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dratzoll) Querschnitt, und zwar der positive und negative 
Leiter je 10,3 qc und der mittlere 5,2 qc; die nächstfolgenden 
Querschnitte messen nur die Hälfte und ein Viertel davon. Die 
Hauptleiter bestehen aus Kupferstreifen von 51 mm Breite und 
2,5 mm Dicke, die in einer der Strommenge entsprechenden Zahl 
vereinigt werden; in den dicksten sind also acht Streifen mittels 
Kupferdraht zusammen gebunden. Sie liegen in den Kanälen 
auf Porzellanbrücken, bezieh. in Vertiefungen derselben und 
werden zwischen je zwei Brücken durch einen Porzellansattel 
in richtigem Abstande von einander erhalten. Die Kanäle werden 
aus Gusseisentrögen mit gusseisernen Deckeln gebildet; auf dem 
Boden derselben stehen die Brücken, lassen aber etwa eintreten- 
den Wasser freien Durchlauf. Von jeder der sechs Abzweigungs- 
stellen gehen drei Drahtleitungen (pilote wires) nach dem Ma- 
schinenhause zurück, damit man dort an Voltmetern von Hart- 
mann und Braun die Spannung ablesen kann; die sämmtlichen 
18 Drähte sind in drei Gruppen getheilt: die sechs positiven, 
die sechs negativen und die sechs mittlern, und der Umschalter 
ist so angeordnet, dass man die mittlere Spannung an den sechs 
Abzweigungsstellen erfährt, wenn man alle Umschalterhebel in 
die nämliche Richtung stellt. 

In den Häusern sind von den Abnehmern selbst zu be- 
dienende, die Unterbrechung schnell bewirkende Umschalter 
aufgestellt, mittels deren die drei’Leitungen zugleich geschlos- 
sen oder unterbrochen werden. Als Schmelzdrähte dienen eine 
Anzahl feiner Kupterdrähte von gleichem Durchmesser, die auf 
Glimmer befestigt sind; durch Abzwicken eines einzelnen oder 
mehrerer Drähte mit einer Zange macht man die Abschmelzvor- 
richtung für verschiedene Ströme passend, denn jeder Draht ist 
ja für eine bestimmte grösste Stromstärke berechnet. 


Telephoniren zwischen Paris und London. 


Im Anschluss an die in D. p. J. 1889 274 575 erwähnten 
Versuche hat W. H. Preece die günstigsten Abmessungen be- 
rechnet (vgl. Elektrotechnische Zeitschrift, 1889 646), welche 
einem Kabel zu geben wären, das zum Telephoniren zwischen 
London und Paris in den Kanal zu versenken wäre. Die Ent- 
fernung zwischen London und der Küste ist 70, zwischen Paris 
und der Küste 180 engl. Meilen; die Kabellänge betrügt 
21 Knoten. Die Rechnung ergab 0,097 engl. Zoll als Durchmesser 
des Leiters im Kabel und 0,102 engl. Zoll als äusseren Durch- 
messer des Kabels; vorausgesetzt ist dabei, dass die aus Hin- 
und Rückleitung bestehenden Landlinien aus einem 180 k für 
eine Meile wiegenden Drahte hergestellt werden. Danach wurde 
beschlossen, dass ein Kabel mit 72 k Kupfergewicht und 135 k 
Isolatorgewicht verlegt werden solle, dessen Anfertigung Siemens 
Brothers übertragen wurde. Da aber die französische Regierung 
die Landlinien aus einem 270 k (anstatt 180 k) wiegenden Drahte 
herstellte, so ging das Product R X K (Widerstand X Ca- 
pacität) von 7500 auf 5900 herab. Jede Kabelader besteht aus 
sieben gleichen Kupferdrähten, wiegt 72,5 k für eine Seemeile 
(1851 m) und hat für eine Seemeile bei 24° C wenigstens 7,478 
und höchstens 7,632 Ohm Widerstand. Die Isolirschicht besteht 
aus drei abwechselnden Lagen von Chatterton-Compound und 
Guttapercha; sie wiegt 135 k, der ganze Leiter also 207 k. Vier 
solche Leiter werden mit bestem Jutegarn umgeben und erhalten 
darüber eine Schutzhülle aus 16 Drähten von je 0,71 mm Dicke, 
von 1570 k Bruchtestigkeit jeden Drahtes und bei mindestens 
zehn Windungen auf 6 engl. Zoll (152 mm). Der Betrieb soll 
Mitte Februar 1891 eröffnet werden und ein Gespräch von fünf 
Minuten 20 Francs kosten. 


Sicherheit der qualitativen Holzschliffbestimmung. 


Wenn man sich bei der Untersuchung von Papier auf einen 
Gehalt an Holzschliff ausschliesslich chemischer Reagentien be- 
dient und auf Grund der auftretenden Färbung allein urtheilt, 
so ist es nicht ausgeschlossen, dass man Holzschliff mit anderen 
verholzten Fasern verwechselt. Allerdings wird sich diese Gefahr 
für denjenigen wesentlich verringern, der solche Prüfungen häu- 
figer ausführt und an unbedeutenden Abweichungen des Farben- 
tons, der Faserform, der Lagerung der Fasern u. s. w einen An- 
halt gewinnt. Zieht man indessen das Mikroskop zu Rathe und 
gründet seine Schlüsse auf den anatomischen Bau der Fasern, 
so ist jeder Irrthum ausgeschlossen. 

Der Holzschliff erscheint im mikroskopischen Bilde hell 
citronengelb bis dunkelbraungelb gefärbt, hell in dünnen, dunkel 
in dicken Schichten. Ganze Zellen sind in Folge des Schleif- 
prozesses niemals vorhanden, aber Zellbruchstücke oder Bündel 
von Zellen. Besonders auffallend aber sind die behöften Poren 
(Tüpfelzellen), die der Zelle ein äusserst charakteristisches Aus- 
sehen geben. Sie erscheinen meist als zwei concentrische Kreise. 
Auch die Markstrahlzellen, welche im Stamme von der Mitte 
aus sternförmig nach aussen verlaufen und durch ihr gitter- 
formiges Gefüge sofort auffallen, tragen zur Erkennung des 
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Holzschliffes bei. — Dagegen erscheint die schlecht aufgeschlos- 
sene Cellulose citronengelb bis farblos. Zellen, an denen noch 
benachbarte hängen, oder Bündel von Zellen oder Zellbruch- 
stücke treten niemals auf. Natürliche Enden der Zelle sind in 
grosser Anzahl vorhanden, es fehlen aber die charakteristischen, 
gitterförmigen Markstrahlzellen. (W. Herzberg, Mittheilungen 
aus den Königl. Versuchsunstalten zu Berlin, 1890 Heft III S. 132.) 
H. 


Verfahren zur Vergleichung der Erstarrungspunkte 
verschiedener Talgsorten. 


Finkener hat für die angezeigten Beobachtungen folgenden 
Apparat construirt. In einem viereckigen Buchenbolzkasten von 
70 mm lichter Weite, 144 mm lichter Höhe und 9 mm Wand- 
stärke ist auf der Mitte des Bodens ein Kork befestigt, auf 
welchem in einer kleinen Vertiefung der Kolben steht. In seinen 
Hals ist ein Thermoneter eingeschliffen, in dessen Schliff parallel 
zur Achse eine Rinne eingeschliffen ist, so dass die über dem 
Talg befindliche Luft in dem Kölbchen mit der äusseren Atmo- 
sphäre immer unter gleichem Druck steht. Die Klappen des 
Deckels des Kästchens halten das Thermometer. Bei der Be- 
nutzung des Apparates wird Folgendes beobachtet: Eine Durch- 
schnittsprobe von 150 g des zu untersuchenden Talges wird in 
einer unbedeckten Porzellanschale auf einem Wasserbade zum 
Schmelzen gebracht und noch eine halbe Stunde auf dem siedenden 
Wasserbade stehen gelassen. Dann wird damit der Kolben ge- 
füllt und in den Kasten gestellt und alle zwei Minuten der Stand 
des Thermometers beobachtet und aufgeschrieben, wenn es auf 
50° C. gesunken ist. — Bei hartem Talg fällt das Thermometer 
nach einiger Zeit langsamer, bleibt einige Minuten stehen, steigt 
wieder, erreicht einen höchsten Stand und sinkt abermals. Dieser 
höchste Stand ist der Erstarrungspunkt. Bei weichem Talg fängt 
das Thermometer nach einiger Zeit langsamer zu fallen an, 
bleibt mehrere Minuten auf einem sich nicht ändernden Stand 
stehen und sinkt dann weiter. Der beobachtete höchste, sich 
auf einige Zeit nicht ändernde Stand gibt den Erstarrungs- 
punkt an. 

Ein Vergleich des nach diesem Verfahren ermittelten Er- 
starrungspunktes dreier verschiedener Talgproben mit dem nach 
der Zollinstruction festgestellten gab folgendes Resultat: 

Nach Finkener’s Verfahren Nach der Zollinstruction 


Talg I 41,3° 40,2° 
Talg II 43,3" 41,5° | Mittelwerthe 
Talg In 39.40 38,50] 


(Mittheilungen aus den Königl. Versuchsanstalten zu Berlin. 
1890 Heft IIT S. 153.) 
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Anleitung zum Gebrauche des Taschenrecheuschiebers 
für Techniker, von Dr. Wüst. Mit einem Rechenschieber. 
Halle a. S. Ludw., Hofstetter. 2. Aufl., 16 S. 1,25 Mk. 


Der kurzen Beschreibung des Rechenschiebers folgt eine 
Anleitung zur Ausführung der Multiplication, Division, ver- 
einigten Multiplication und Division und der Proportionsrech- 
nungen. Der beigegebene Schieber besteht aus starkem Papier 
und erfüllt seinen Zweck vollständig. 


Der logarithmische Rechenschieber, Theorie und Ge- 
brauch desselben, von K. v. Ott. Prag, J. G. Calve’s Ver- 
lag. 2. Aufl., 67 S. | 


Das vorliegende Schriftchen enthält eine durch eine Er- 
klärung der Logarithmen eingeleitete Anweisung, mit Hilfe des 
Rechenschiebers diejenigen Rechnungen durchzuführen, welche 
sich auf die Verwendung der Logarithmen stützen. Die Auf- 
gabe ist also etwas weiter gestellt als in der W’jist’schen An- 
leitung. Die verschiedenen Anordnungen der neueren Rechen- 
schieber sind eingehend beschrieben und durch Abbildungen 
erläutert. 

Bei der vielfachen Verwendbarkeit der Rechenschieber zu 
Rechnungen aller Art, insbesondere für Ueberschlagsrechnungen, 
Massverwandlungen, sei das Studium der vorstehenden Veröftent- 
lichungen und die Verwendung des Rechenschiebers angelegent- 
lichst empfohlen. Nach erlangter Geläufigkeit im Gebrauche 
des Rechenschiebers wird man das Werkzeug nicht mehr ent- 
behren wollen. — Die von Oft beschriebenen Schieber sind durch 
die Verlagshandlung J. G. Calve in Prag zu beziehen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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; i durchschnittlich: Kesselspannung 6,34 at, Anfangsspannung 
Betriebs -Dampfmaschine der Union Deutsche | im Cylinder 6,17 at, Leistung 102,9 Hj und 86 Pe. 


Verlagsgesellschaft in Stuttgart. Eine zweite Versuchsreihe lieferte entsprechend ohne 
d mit D 107 Volt 247 i 
Erbaut von G. Kuhn in Stuttgart- Berg. BE TEN a olt 247 Ampere (die Grössen 


für letzteren Fall sind eingeklammert): 
Mit Abbildungen im Texte und auf Tafel 2. Kesselspannun g 6,75 (6,0) at, Anfangs N Cy- 
Die Maschine (Taf. 2) hat 360 mm Cylinderdurch- | linder 6,561 (5,83) at, Leistung in Pferdekraft 61,19 
messer, 760 mm Hub und wird durchschnittlich mit 88 Um- | (101,75) Hi und 49 (82) He. 
gängen in der Minute betrieben. Ihre Hauptaufgabe ist, Die bei den Versuchen erzielten und der vorstehenden 
die Kraft für etwa 60 Druckmaschinen, sowie die zur Buch- | Berechnung der indicirten Pferdekraft zu Grunde gelegten 
binderei erforderlichen 
Arbeitsmaschinen zu lie- 
fern; bei eintretender 
Dunkelheit treibt sie auch 
die zur elektrischen Be- 
leuchtung dienende Dy- 
namomaschine. Nach 
einer von den Beamten 
des Württembergischen 
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schnittlichen Anfangsspannung im Cylinder von 6,56 at | verdanken, zeigen Einrichtung und Abmessungen der 
die durchschnittliche Leistung von 54,12 Pi und 45 He. | Maschine massstäblich und in hinreichender Genauigkeit. 


Bei angehängter Dynamo (107 Volt 226 Ampere) war | Nach denselben ist der Grundschieber an seiner oberen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Hett 6. 1891/1. 16 
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Spiegelfläche mit drei Kanälen versehen, der Expansions- 
schieber hat Ridersteuerung. Nach diesem Systeme baut 
die Kuhn’sche Fabrik Steuerungen für noch bedeutendere 
Cylindergrössen, was bei den anerkannten Vorzügen der 
Meyer’schen Steuerung begreiflich erscheint. Auch bei 
srösseren Abmessungen sollen gegenüber anderen Steue- 
rungen sich erhebliche Reibungsverluste nicht bemerkbar 
gemacht haben. Dieselben Maschinen werden auch mit 
Condensation eingerichtet, wie dies bei den Textfiguren 
punktirt eingezeichnet ist. 


Neuerungen an Drehbänken. 
Mit Abbildungen. 


Warner und Swasey’s Drehbank zur Anfertigung 
von Hahnkegeln (Fig. 1). 


Zur rascheren Vollendung von Hahnkegeln ist von 
Warner und Swasey in Cleveland, Ohio, eine kleine Doppel- 
drehbank mit zwei Spindelstöcken gebaut worden, welche 
nach Engineering 1890, Bd. 49 * 8S. 659, folgende Einrich- 
tungen hat. 

Auf der unteren Schlittenplatte a, welche auf die 
Wange festgeklemmt wird, liegt eine drehbare Platte b, 
auf welcher der Supportschlitten c gleitet. 

Je nach dem Kegelwinkel des Werkstückes wird diese 
Platte 5 in Schräglage zur Drehbankachse eingestellt. In 
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Warner und seers pana fir Hahnkegel. 
der unteren Platte a ist ferner eine Zahnstangengetriebs- 
welle d gelagert, sowie die zugehörige Zahnstange e parallel 
zur Wangenkante geführt. 

Die Verbindung des Supportschlittens c mit der Zahn- 
stange e ist durch einen Bolzen f bewerkstelligt, welcher 
im ersteren eingesetzt, durch einen Längsschlitz von b 
gehend, in einer Quernuth der Zahnstange e eingreift. 

Der Arbeitsbetrieb wird durch die als Schnecke wirkende 
Spindel g, die in das Schneckenrad der Getriebswelle d 
eingreift, durch Vermittelung des eingeschalteten Wende- 
getriebes h und eines Hebelschlosses i mit der an die Zahn- 
stange e angekuppelten Ausrückstange k selbsthätig ab- 
gestellt und sodann im Rückwärtsgange endgültig durch- 
geführt. 

Zu diesem Zwecke ist auf der Ausrückstange k nebst 
zwei stellbaren Anschlagringen l,l, noch eine stellbare 
Federbüchse m angebracht, deren Kegelrand an eine, an 
die Wange angelenkte Sperrklinke n trifft, die, nach oben 
federnd, sonst an dem Stift o ansetzt. 

Im Linksgang des Schlittens c, bei einer Rechtslage 
des Ausrückhebels p, trifft vorerst der jetzt lose Anschlag- 


Neuerungen an Drehbänken. 


Heft 6. 


ring /; an den Hebel p, hierdurch wird die in der fest- 


gestellten Büchse m befindliche Feder zusammengepresst, 
der Ausrückhebel in die Mittellage gebracht und der Be- 
trieb der Steuerspindel g abgestellt. 

Da aber währenddes die Federbüchse m die Sperr- 
klinke » niedergedrückt hat, wodurch der Hebelstift o frei 
wird, kann vermöge der angesammelten Federkraft der 
Ausrückhebel p nach links geworfen werden. 

Durch die nun erfolgte Umsteuerung der Spindel y 
wird der Support nach rechts zurückgeführt, dabei ein 
Schlichtspan abgezogen, bis der Anschlagring l, den Hebel p 
in die Mittellage bringt und den Betrieb endgültig abstellt. 

Während eines solchen doppelten Arbeitsvorganges 
bleibt dem Arbeiter hinlänglich Zeit, um am anderen 
Spindelstock der Drehbank ein neues Werkstück auf- 
zuspannen, so dass durch diese Einrichtungen eine wesentliche 
Mebrleistung bezieh. Zeitersparniss zu erzielen möglich ist. 


0. S. Walker’s Vorrichtung zum Kegeldrehen 
(Fig. 2 bis 4). 

Um die Bildung beliebiger Kegelflächen durch gleich- 
zeitige Verbindung der beiden winkelrechten Schlitten- 
verschiebungen zu ermöglichen, wird von O. S. Walker in 
Worcester, Mass., im American Machinist, 1889 Bd. 12 
Nr. 52*8. 5, die in Fig. 2 bis 4 dargestellte Einrichtung 
angegeben. 

An die hintere Schlittenfibrung B ist ein Schildlager £ 
angeschraubt, an welchem sowohl eine Schere oder dreh- 
bare Schlitzlagerplatte H für Versatzrider L angebracht 
ist, als auch das Triebwerk F'J bezieh. K D Lagerung 
findet. 

Indem nun an die hintere Wangenseite A eine Zahn- 
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stange G zu diesem Zweck dienend angeschraubt und in 
die untere Hohlrinne des Quersupportschlittens C eine ge- 
windeartige Zahnstange, die gleichsam Muttergewinde zur 
Schnecke D bildet, ausgeschnitten ist, kann durch Ver- 
mittelung des Räderwerkes F'J und L K von der Längs- 
verschiebung des Hauptschlittens eine winkelrecht dazu 
stehende Bewegung des Querschlittens C abgeleitet werden, 
wobei die Räder J bezieh. L, entsprechend versetzt, die 
gewünschte Uebersetzung und das zur Kegelbildung er- 
forderliche Verhältniss der beiden Geschwindigkeiten er- 
‚möglichen. 

Um die Uebersicht und Wahl der Räder zu erleichtern, 
kann das Rad F von einem solchen Durchmesser, z. B. 
318mm, gemacht werden, dass fir 1 m = 1000 mm 
Schlittenverschiebung eine Umdrehung des Rades F er- 
halten wird. Besitzt ferner die Schnecke D 20 mm Steigung, 
so wird bei einer Uebersetzung (X: J) = 1 ein Kegel von 
einer Steigung 100:2 bezieh. 50:1 entstehen. 

Eine bemerkenswerthe Einzelheit, welche das Auf- 
schieben der Versatzräder auf die Wellenzapfen betrifft, 
ist in Fig. 4 zur Ansicht gebracht. 
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Der nach vorn etwas abgerundete Keil ist mittels 
eines Schräubchens in die Wellennuth federnd eingelegt. 
Das darüber geschobene Versatzrad J drückt diesen Feder- 
keil mit Reibung in die Nuth, wodurch jede weitere Ver- 
sicherung des Rades J gegen Abfallen überflüssig wird. 


0. S. Walker’s Reitstock (Fig. 5 bis 7). 

Nach dem Kegeldrehen mittels Querverstellung des 
Reitstockdornes, das ist mittels Schräglage der eigentlichen 
Drehachse zur Wangenkante, 
ist es wünschenswerth, den 
Reitstock möglichst rasch und 
sicher in die frühere Parallel- 
lage einzustellen, ohne deshalb 
auf die Mittel zur Regelung 
dieser Lage zu verzichten. 

Im American Machinist, 
1890 Bd. 13 Nr. 2*S. 5, ist 
von O. S. Walker eine recht 
brauchbare Bauart eines Reit- 
stockes beschrieben, welche Er- 
wähnung verdient. 

Der Reitstockkörper a greift 
vermöge einer Quernuth g in 
seiner Fussplatte in entspre- 
chende Leisten der Wangen- 
platte b und kann mittels einer 
Schraubenspindel / parallel ver- 
schoben werden, sobald die bei- 
den Verbindungsschrauben ge- 
lüftet werden. 

Um die Mittellage wieder 
herzustellen, bezieh. die Reit- 
stockspindel in die regelrechte 
Drehbanksachse einzuführen, 
wird der Daumen c, welcher auf 
einer kleinen Griffwelle sitzt 
und in einer Aussparung der Fussplatte spielt, zwischen 
zwei Stellschrauben e, die in der Wangenplatte b liegen, 
hineingedreht. 


Fig. 5. 


Fig. 7. 
Walker's Kegeldrehbank. 
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Hillerscheidt’s Support. 


Hillerscheidt’s Support (Fig. 8 bis 14). 
Um die Leitspindel zur Steuerung des Querschlittens 


zu verwenden, wird bei ausgelöster Leitspindelmutter 
mittels Klemmbüchsenkuppelung ein Räderwerk betrieben, 


Neuerungen an Drehbänken. 
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welches die Querspindel bethätigt. Sowohl das Mutter- 
schloss für die Leitspindel, als auch die Anordnung der 
Klemmkuppelung sind bei diesem Support beachtenswerth. 

Nach Revue generale, 1889 Bd. 8 Nr. 11*8. 81, bezielı. 
Der praktische Muschinenconstructeur, 1889 Bd. 22 * S. 194, 
ist an dem Schlitten eine Winkelplatte C angeschraubt, 


Hillerscheidt’s Support. 


durch deren Augen sich die Leitspindel q schiebt. Zwischen 
den Randleisten derselben gleiten die Führungsplatten « 
und v der entsprechenden Spindelmutterhälften (Fig. 10 
und 11) neben einander. An 
jeder derselben ist eine Gabel 
u, u, bezieh. v;t, angegossen, 
welche den excentrischen Griff- 
bolzen r derart übergreifen, 
dass die Gabel von u ins, und 
jene von v in den Theil ¢ ein- 
setzt, die natürlich gegen ein- 
ander versetzt sind. Wird der 
Griffbolzen herabgedreht, so 
dass s in die Tiefstellung und ¢ 
in die Hochlage gelangt, so = 
schliessen sich die beiden Theile Zu 
dieser Mutter an die Leit- „ == i} 
spindel q an. Kleine Schlitz- >` EET ee 
schrauben c (Fig. 8) verhindern lex 
das Herausfallen der Mutter- © © 
theile u und v. 

In das erweiterte Auge w 
(Fig. 11) der Winkelplatte C ist ss | 
die Nabe des Stirnrades A ein- gr oD 
gelegt, welche mittels zweier | 
Schriubchen w, frei drehbar 
am Auge w gehalten wird. 

In die vordere Wand dieses Stirnrades A (Fig. 12 
bis 14) sind 30 mm breite Radialschlitze eingehobelt, in 
welchen die dreigetheilten Klemmbackenwinkel y geführt 
und durch eine Ueberlegscheibe y, gehalten sind. 

Eine Ueberwurfmutter z klemmt diese Theile y gleich- 
mässig an die Leitspindel q, wodurch dieselbe vor Beschädi- 
gung beim Gleiten bewahrt wird. Durch Vermittelung der 
Stirnräder h, g (Fig. 8 und 9), des Winkelradpaares p und 
der übersetzenden Räder m,n wird die Querspindel b be- 
thätigt. | 

Um eine sofortige Abstellung dieses Selbstbetriebes her- 


a 


a 
a 
a 


Fig. 11. 
Hillerscheidt’s Support. 
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beizuführen, braucht bloss das Zwischenrad k aus dem Ein- 
griff geschoben zu werden. 

Die Räderwerke mn bezieh. k und p sind an einem 
besonderen Lagerstiick o angeordnet, welches auf die Winkel- 


Fig. 12. 
Hillerscheidt's Support. 


platte C angeschraubt ist. Die Zahnstange e dient bloss 
zur Handverstellung des Schlittens mittels der Griffkurbel d. 


Amerikanische Supportobertheile. 
DieSupportobertheileamerikanischer Drehbänke weichen 
wesentlich von den unseren ab. Einestheils ist das Be- 
streben, das gewöhnliche Drehtheil ganz zu umgehen, als 
auch andererseits ein Mittel zur Höheneinstellungzu gewinnen, 
massgebend für diese eigenthümliche Bauweise. 
Von C. E. Pollard in Middletown, Conn., wird nach 
American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 11*S. 5, das in 
Fig. 15 dargestellte Obertheil gebaut. 


Fig. 15. 
Pollard’s Support. 


Auf dem Querschlitten ist ein cylindrischer Ansatz a 
vorgesehen, in welchem ein Schrägschlitz b eingehobelt ist. 
In diesem verschiebt eine Schraubenspindel c ein geführtes 
Keilstück d, welches ein den abgedrehten Ansatz a um- 
schliessendes Gehäuse e dadurch hebt und senkt. Dieses 
ist ausserdem seitlich geschlitzt, so dass mit einer Spann- 
schraube f die Klemmung und Festlage erhalten wird. 
Im Spannschlitz g wird der Stahlhalterbügel eingelegt. 

Nach dem amerikanischen Patent Nr. 409484 vom 
13. Mai 1889 besteht J. A. Myer’s Supportstahlhalterkopf 
(Fig. 16) aus einem Kopfbolzen /, welcher in den Spann- 
schlitz des Support- 
obertheiles eingelegt 
ist. Aufeiner Unter- 
lage 2 schraubt sich 
eine Kegelbüchse 3 
ingewünschteHöhen- 
lage und wird durch 
Bolzenmutter 4 fest- 
gestellt. 

Auf die Kegel- 
büchse 3 stützt sich 
drehbar der Messerkopf 5 mit vier Seitenöffnungen für die 
Stähle, welche durch Stellschrauben 6 gehalten werden. 

Zur Befestigung dieses Kopfes 5 wird eine Hülsen- 
mutter 7 auf die Kegelbüchse 3 geschraubt, diese Hülsen- 
mutter aber durch eine Ueberwurfbüchse 8, welche auf 
die Bolzenmutter 4 geschoben ist und in die oberen 


Fig. 16. 
Myer's Supportstahlhalterkopf. 


Maschinen zur Bearbeitung von Transmissionstheilen. 
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Schlüsseleinschnitte einsetzt, gegen das Losdrehen versichert. 
Um aber nach erfolgter Einstellung auch den Messerkopf 5 
an einer Drehung zu verhindern, dient der Einsteckstift 9. 


L. Ramsey’s Stahlhalterkopf (Fig. 17). 


Nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 12*S. 7, 
ist auf dem Supportobertheil A (Fig. 17) ein Hohlcylinder 
angegossen, in deren Innenwand durchgehendes Gewinde 
eingeschnitten, während am oberen Aussenrand nur ein 
schmaler Gewindstreifen angesetzt ist. Ueber dieses schraubt 
sich die als Ueberwurfmutter ausgebildete 
Stahlunterstützung B, nimmt vermöge 
zweier Stifte Æ die Innenmutter C mit, 
an welcher der Spannkloben D mittels 
Bord und Ring frei drehbar eingelegt ist. 

Wird die Druckschraube F' und 
biermit das Stahlwerkzeug gelüftet, so 
kann mittels der anderen freien Hand 


die Ueberwurfmutter B gedreht und Fig. 17. 
hiernach die Stahlauflage gesenkt bezieh. u Aa o 


gehoben werden, ohne das Schneid- 

werkzeug aus seiner Lage zu bringen. Bei Feststellung 
des Schneidstahls mittels der Druckschraube F werden 
sofort die Muttern B und C gesperrt und deren Einstel- 
lung gesichert. (Fortsetzung folgt.) 


Maschinen zur Bearbeitung von Transmissions- 
theilen der Maschinenfabrik von Christian 
Laissle in Reutlingen. 


Mit Abbildungen. 


Die vorgenannte Firma betreibt die Herstellung von 
Transmissionstheilen and ist bezüglich der erforderlichen 
Bearbeitungsmaschinen für diesen Fabrikationszweig be- 
sonders sorgfältig eingerichtet. Sie liefert Wellen von 
25 bis 150 mm Durchmesser, Kuppelungen bis zu 200 ınm 
Bohrung, zugehörige Keile und Stellringe, ferner Riemen- 
scheiben, mit patentirter Formmaschine hergestellt, von 
195 bis 1000 mm Durchmesser und in Breiten von 60 bis’ 
600 mm, sowie noch Seilscheiben bis zu 3000 mm Durch- 
ınesser. 

Auf Beschaffung guter Bearbeitungsmaschinen musste 
hierbei besondere Sorgfalt verwendet werden, und wurden 
dieselben im Laufe der Zeit auf Grund der gesammelten 
Erfahrungen vielfach verbessert. Mehrere Verbesserungen 
an denselben sind patentirt. Diese Werkzeugmaschinen 
bilden jetzt einen besonderen Fabrikationszweig derselben 
Firma. Die nachstehenden, nach Photographien zuverlässig 
hergestellten Abbildungen werden das Gesagte bestätigen 
und die Einrichtung veranschaulichen. 


Combinirte Bohr-, Dreh- und Fräsmaschine 
(D. R.P. Nr. 55192. Fig. 1 S. 125). 


Diese Maschine dient hauptsächlich zum Bohren und 
Abdrehen der Riemenscheiben, sowie zum Bearbeiten von 
Transmissionsgegenständen, wie Kuppelungen, Lager, Räder, 
Wellen u. s. w., soweit es sich um Bohren, Drehen und 
Fräsen derselben handelt. 

Die wagerecht angeordnete Planscheibe, welche mit vier 
durch Schrauben verstellbaren Spannbacken versehen ist, ge- 
stattet ein rasches und bequemes Aufspannen des zu be- 
arbeitenden Gegenstandes. 
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Die senkrechte und wagerechte Bewegung des Werk- 
zeugschlittens geschieht in selbsthätiger Weise und unab- 
hängig von einander. 

An dem aus einem Gussstück bestehenden Gestell be- 
findet sich unten der Antrieb, welcher mittels einer senk- 
recht stehenden Spindel die Bewegung auf die Aufspann- 
scheibe überträgt. Die Bewegung des auf dem prismatisch 
geformten Querstücke be- 
findlichen Arbeitsschlittens 
ist sowohl bezüglich der 
Drehung der Spindel als 
auch der Verschiebung des 
Schlittens aus der Figur 
ersichtlich. 


Riemenscheiben-Bohr- 
bank (Fig. 2 S. 126). 

Diese arbeitet nur mit 
Bohrstange und gewöhn- 
lichem Lochbohrer und 
dient hauptsächlich zum 
Ausbohren und Andrehen 
der Naben an Riemenscnei- 
ben, Zahnrädern u. dgl. 
Der Aufspanntisch ist wie 
bei der combinirten Bohr-, 
Dreh- und Fräsbank eben- 
falls wagerecht angeordnet, 
dagegen ist die Bohrspindel 
nur in senkrechter, nicht 
aber in wagerechter Rich- 
tung selbsthätig ver- 
stellbar. 

Die Bohrspindel kann, 
nachdem das Loch gebohrt, 
mittels des Handrades rasch 
emporgehoben werden. 


MIN i Udi 


HHEUELAL | pS 


| 
| 


Il 


| 
| 


M 


Riemenscheiben-Naben- 
bohr- und Gewind- 
schneidemaschine 
(Fig. 3 8. 127). f= 
Die Maschine dient — 
zum selbsthätigen Bohren —_ 
der Stellschrauben und S 
Schmierlicher, sowie zum &@ 
Schneiden der Gewinde in 
dieselben. 


Maschinen zur Bearbeitung von Transmissionstheilen. 


Fig. 
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aus einem kräftigen, dreifachen, ausrückbaren Rädervor- 
gelege, einer Zahnkranzplanscheibe mit vier durch Schrauben 
verstellbaren Klemmbacken, zwei durch Schaltwerk selbs- 
thätigen Kreuzsupports, wovon der eine mit einem Apparat 
zum Facondrehen eingerichtet ist, einem Reitstock mit 
selbsthätiger Bohrspindel zum Bohren und Andrehen der 
Naben. 
Riemenscheiben-Dreh- 
bank (Fig. 5 S. 129). 
Diese Maschine wurde 
nach einer original-ameri- 
kanischen Maschine abge- 
ändert und erhielt dadurch 
wesentliche Vervollkomm- 
nung. Sie dient aus- 
schliesslich zum Abdrehen 
von Riemenscheiben, kann 
aber auch mit Vortheil 
zum Bearbeiten von Zahn- 
rädern und andersartigen 
Gegenständen benutzt wer- 
den. Die Maschine ist 
durchweg kräftig gebaut 
und ist auf deren Stetig- 
keit die grösste Sorgfalt 
verwendet. Das Abdrehen 
der Riemenscheiben ge- 
schieht, nachdem die Nabe 
auf der Bohrmaschine vor- 
her gebohrt ist, mit Hilfe 
eines Drehdornes, welcher 
zwischen den Spitzen des 
Spindel- und Reitstockes 
angebracht wird. Die Be- 
wegung erfolgt durch den 
Stufenconus, Schnecke und 
Schneckenrad und wird 
durch die Spindel, aut wel- 
cher die Mitnehmerscheibe 
und zwei Mitnehmerbolzen 
befestigt sind, auf die Rie- 
= - menscheibe übertragen. 
N ee Die Anordnung der 
BDO zwei kräftigen Mitnehmer- 
zapfen ist derart, dass der 
Angriff an zwei Armen der 
zu bearbeitenden Riemen- 
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Combinirte Bohr-, Dreh- und Fräsmaschine. 


Der Antrieb erfolgt 
durch Riemenscheiben und wird mittels Uebersetzungs- und 
Zwischenrädern auf den Bohrer übertragen. 

Dieser wird der auf einem Dorn befestigten Ricınen- 
scheibe durch einen Schaltwerkmechanismus, Schnecke und 
Schneckenrad, Zahnstange und Trieb selbsthätig zugeführt. 

Soll die Maschine zum Gewindeschneiden dienen, so 
wird der Lochbohrer entfernt und kommt an dessen Stelle 
ein Gewindebohrer, welcher durch eine Kurbel gedreht 
wird, während der Schlitten mittels Handrad nach Lösung 
der Frictionskuppelung der aufgespannten Riemenscheibe 
zugeführt wird. 

Riemenscheiben-Bohr- und Drehbank (Fig. 4 S. 128). 

Zum selbsthätigen Bohren und Drehen von Riemen- 
schieben, Zahnrädern oder ähnlichen Gegenständen, besteht 


scheibe stets mit gleicher 
Kraft erfolgen muss, selbst wenn die Arme, wie in den 
meisten Fällen, ungleiche Theilung haben. Dadurch sowohl, 
wie hauptsächlich durch die Verwendung von Schnecke und 
Schneckenrad ist die Bewegung des zu bearbeitenden 
Stückes eine so sanfte, ruhige und gleichmässige, dass 
eine äusserst genaue Arbeit und ein schöner Schnitt erreicht 
wird, während man zugleich das Drehwerkzeug in hohem 
Grade schont. 

Ausserdem gestattet eine solch ruhige Umdrehung, den 
zu drehenden Riemenscheiben eine grössere Umfangsge- 
schwindigkeit zu geben, als sonst bei den gewöhnlichen, 
ruckweise gehenden Spindeln mit Stirnräderübersetzung 
möglich ist. Verwendet man, wie es ja stets zu empfehlen 
ist, zum Gusse der Riemenscheiben ein weiches Roheisen, 
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so erhöht sich die Leistungsfühigkeit der Specialriemen- 
scheiben-Drehbank, welche mit zwei selbsthätig arbeitenden 
Supports, beide zum Facondrehen, eingerichtet sind, um 
das Vier- bis Fünffache der jetzt zum Drehen verwendeten 
gewöhnlichen Drehbänke. 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 108 d. Bd.) 
Nachdem durch die vorstehenden Betrachtungen dar- 


gelegt ist, dass man dem Einflusse der einen zu lüftenden 
Raum umgebenden Luft auf die Beschaffenheit der Raum- 


Fig. 2. 
Special-Riemenscheiben-Drehbank. 


luft, bei zweckmässiger Einrichtung der Lüftungsanlage 
immer durch eine — in gewöhnlichen Fällen zumeist nur 
unbedeutende — Erhöhung des durch die innere Luftver- 
unreinigung bedingten Luftwechsels Rechnung tragen kann, 
erübrigt es noch, diese Luftverunreinigung selbst näher zu 
untersuchen. 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 


(Vgl. S. 125.) 
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Gewöhnlich betrachtet man, nach dem Vorgange 
Prof. Dr. v. Pettenkofer’s, die in einem Raume entwickelte 
Kohlensäuremenge als Mass für die Luftverunreinigung, 
obwohl dieses Gas unter Umständen nur den geringsten 
Theil der auf menschlichen und thierischen Organismus 
nachtheilig einwirkenden Beimischungen verunreinigter Luft 
ausmacht. Insbesondere ist es nicht Kohlensäure, welche 
stark verunreinigter Luft ihren widerlichen Geruch ver- 
leiht, sondern zumeist Fettsäure. Nach Prof. Dr. v. Petten- 
kofer treten indessen die der Gesundheit schädlichen Luft- 
beimischungen immer mit Kohlensäure gemischt auf, und 
zwar — wenn man nur animalische Lungen- und Haut- 
athmungsproducte ins Auge fasst — in solchem Masse, 
dass man aus der Anwesenheit einer bestimmten Menge 
Kohlensäure auf die ungünstigsten Falles anwesende Menge 
gesundheitsschädlicher Luftbeimischungen überhaupt zu 
schliessen vermag und bei Bestimmung des höchstens er- 
forderlichen Luftwechsels die ge- 
sammte specifische Luftverunreini- 
gung als dem specifischen Kohlen- 
säuregehalt der Luft proportional 
annehmen kann. 

Geht man von dieser Annahme 
aus, so ist es völlig gleichgültig, 
ob man in die beiden Ausdrücke (I) 
und (II) für 4, m und m, die ganze 
im Raume erzeugte bezieh. befind- 
liche und eingeführte specifische 
Luftverunreinigung oder nur die 
bezüglichen specifischen Kohlen- 
säuregehalte der Luftarten einsetzt, 
weil im ersteren Falle im Zähler 
und im Nenner der Ausdrücke (T) 
und (II) gleiche Factoren der Kohlen- 
säuregehalte auftreten, deren Weg- 
lassen die Rechnungsergebnisse nicht 
ändert. 

Man darf jedoch nicht vergessen, 
dass man es nicht überall nur mit 
solchen Luftverunreinigungen zu 
thun hat, welche aus Lungen- und 
Hautathmungsproducten herrühren 
und dass man deshalb auch nicht 
überall ein gleiches Mengenverhält- 
niss der gesammten specifischen 
Luftverunreinigungen zum specifi- 
schen Kohlensäuregehalt der Luft 
als vorliegend in Rechnung setzen 
darf; so z. B. kommt es nicht selten 
vor, dass Luft im Freien einen ver- 
hältnissmässig hohen Kohlensäure- 
gehalt haben und sich doch als sehr 
gesundheitszuträglich erweisen kann 
(wie beispielsweise Luft in der Nähe 
der Meeresküste), und umgekehrt, 
dass Luft, welche einen geringen 
Kohlensäuregehalt hat, für die Gesundheit sehr nachtheilig 
sein kann — insbesondere dann, wenn sie Beimischungen 
von Kohlenoxydgas enthält, dessen Anwesenheit in speci- 
fischer Beimischung von wenigen Tausendtheilen manchen 
Personen schon sofort einen stechenden Kopfschmerz ver- 
ursacht — während ein specifischer Kohlensäuregehalt von 
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mehr als 1 Proc. unter Umständen noch einathembar ist, 
ohne sofort irgend welche nachtheiligen Einwirkungen auf 
den animalischen Organismus auszuüben; ja Prof. Dr. 
v. Petienkofer fand sogar in einem Kuhstalle schon 17pro- 
centige Kohlensäure vor, und in Schulen war vor 25 Jahren 
ein Vorkommuiss von 8 bis 10procentiger Kohlensäure gar 
nicht besondere aussergewöhnlich. 

Es dürfte sich deshalb empfehlen, für k in den beiden 
Ausdrücken (I) und (II) die Summe aller in dem zu 
lüftenden Raume erfolgenden Kohlensäureentwickelungen 
und sonstigen aussergewöhnlichen, auf die schädliche Wir- 
kung der Kohlensäure bezogenen Luftbeimischungen (die 
letzteren nach vorgenommenen Untersuchungen oder nach 
persönlichen Erfahrungen veranschlagt) einzusetzen. Ins- 
besondere würde man hierbei etwaigen Kohlenoxydgas- 
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Fig. 3. 


Riemenscheiben-Nabenbohr- und Gewindschneid-Maschine. (Vgl. S. 125.) 


gehalt mit 10 multiplicirt in Rechnung zu setzen haben, 
weil ein Tausendstel Kohlenoxyd für die Gesundheit an- 
nähernd ebenso nachtheilig ist wie ein Hundertstel Kohlen- 
säure, und in gleicher Art würde man in Spitälern et- 
waigen an die Luft übertragenen Ansteckungsstoffen mög- 
lichst Rechnung zu tragen haben. 

Man hat übrigens beim Ermitteln des Werthes von k 
zu beachten, dass die entwickelten Kohlensäuremengen im 
Augenblicke ihrer Uebertragung an die Luft gewöhnlich 
eine höhere Temperatur haben als diese und dass man 
deshalb ihr Volumen immer für die Raumtemperatur be- 
rechnet, in die durch 4 ausgedrückte wirkliche oder ideelle 
Kohlensäuresumme einzusetzen hat. Um Irrthümer zu ver- 
meiden, ist es deshalb zweckmässiger, in den Gleichungen (I) 
und (II) für k das Product ky (1 -+ 0,00367 t,) zu setzen 
und dabei unter kọ die auf 0°C. bezogene wirkliche oder 
ideelle entwickelte Kohlensäuresumme (nach obiger Erkli- 
rong), in Cubikmetern ausgedrückt, zu verstehen. | 

Ebenso dürfte es mit Rücksicht auf die verschiedene 
Höhe des unter Umständen in einem Raume zulässigen 
specifischen Kohlensäuregehaltes der Luft zweckmässig sein, 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 
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die Bezeichnung m, zu ersetzen durch das Product e}. 09, 
sowie die Bezeichnung m, für den — nach Massgabe anderer 
Beimischungen zu veranschlagenden — ideellen specifischen 
Kohlensäuregehalt der Frischluft, zu ersetzen durch das 
Product @,.0,. wobei 0o und o, die unter mittleren Ver- 
hältnissen anzunehmenden specifischen Kohlensäuregehalte 
und cy, &, Coefficienten bezeichnen, welche je nach der 
Verwendungsart eines Raumes (betreffs œ) und seiner 
Lage zu benachbarten Grundstücken (betretfs œ) mehr 
oder weniger von 1 nach aufwärts oder abwärts abweichen. 
Da nun gewöhnlich als mittlere Werthe von ^, und o; 
angenommen wird: 
o, = 0,0015 und o, = 0,00045 
so kann man nach den vorstehenden Ausführungen den 
beiden Gleichungen (I) und (II) zweckmässiger die Form 
geben: 
für Druckliftung 
Ka 667 ky (1 + 0,00367 ty) 
je re Von. 


dy — 0,8, [1 + e (h — f)] 


(Ia) 


fiir apaan. 

667 ka (1 + 0,00367 t) | 
o (&, — 0,3 a) [1 + e (fo — ta] (IT a) 
Dabei sind &, und @ nach der folgenden Tabelle zu 

wählen. 


DS 


A a 
Für vollständig frei- Für Stallungen be- i 
liegende Gebäude sonders starker 
in sehr guter Luft- Kohlensäureentwick- 
lage . . . . . 0,4—0,5] ler (Schafe und 
Für freiliegende Cte- Schweine) . 3—4 
bäude in der Nähe Für Pferde- und Rind- 
© von Friedhöfen . 0,8—1,0 | viehstallungen . 2—3 


Für Gebäude inmit- 
ten schwach bevöl- 
kerter Orte, von 


Für Werkstätten, 
Packräume und Kir- 
chen 


Fabriken entfernt . 0,5—1,0 | Für Verkaufsläden, 

Für Gebäude inmit- Markthallen, Börsen- 

ten sehr stark be- räume und Gast- 
völkerter Städte mit stuben . . . 1,0—1,5 
zahlreichen Fabri- Fir Schulriume, Ar- 

ken, jedoch frei und beitastuben und Fa- 

an breiten Strassen brikräume für Thä- 

liegend 0,6—1,2 | tigkeit bei wenig 

Für ungünstiger ge- körperlicher Bewe- 

legene Gebäude 1.0—1,5 


gung 
a) bei reichlich be- 
messenem Raum 0 
b) beiengemRaum 0O, 
Für Bureauräume 
a) beireichlich be- 


messenemRaum 0,7—1,2 
b) bei häufiger 
Ueberfüllung auf 
längere Zeit 0,5—1,0 
Für Krankenhäuser: 0,4—1,0 


Was die auf 0° C. bezogenen stündlichen Kohlensäure- 
entwickelungen in den zu lüftenden Räumen betrifft, so 
hat man die zeitweiligen Entwickelungen von den dauernden 
gesondert zu summiren und zu untersuchen, ob die ersteren 
unter den Verhältnissen, unter denen sie auftreten, befähigt 
sind die specifische Luftverschlechterung auf ein unzulässiges 
Mass zu erhöhen, sofern die Lüftung während der Zeit- 
dauer ihres Auftretens in dem gleichen Masse beibehalten 
wird, welches die vorkommenden dauernden Kohlensäure- 
entwickelungen höchstens bedingen, und wenn dann diese 
Untersuchung ein Ueberschreiten der höchstens zulässigen 
specifischen Luftverunreinigung ergibt, so muss der vorher 
in Rechnung gezogene Luftwechsel soweit erhöht werden, 
dass ein solches Ueberschreiten in Wirklichkeit nicht ein- 
treten kann. 
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Zu den zeitweiligen Kohlensäureentwickelungen ge- 
hören insbesondere die als Verbrennungsproducte der Be- 
leuchtungsmaterialien auftretenden. 

Nach Prof. Dr. v. Pettenkofer sind die auf ihre Dich- 
tigkeit bei 0°C. bezogenen Kohlensäureentwickelungen von: 
1 cbm Steinkohlenleuchtgas . 0,597 cbm CO, 

1 k gut gereinigten Erdöl 1596 , n 
1 k Stearinkerzen 1426 4 » 

Dabei ist jedoch vorausgesetzt, dass die Verbrennung 
des betreffenden Leuchtmaterials eine vollständige sei, wäh- 
rend sonst neben Kohlensäure auch noch Kohlenoxydgas 
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und giftige Kohlenwasserstoffe auftreten. Da diese Ent- 
wickelungsproducte aber unter ungünstigen Verhältnissen 
jede Lüftung entwerthen können, so können dieselben bei 
Bestimmung des für eine Lüftungsanlage erforderlichen 
Luftwechsels überhaupt nur bis zu einem gewissen Be- 
trage berücksichtigt werden, und es muss der Beleuchtungs- 
industrie anheimgestellt werden, für solche Ausführungen 
der Beleuchtungskörper Sorge zu tragen, welche das Vor- 
kommen unvollkommener Verbrennung des Leuchtmaterials 
thunlichst ausschliessen. Immerhin aber wird es empfehlens- 
werth sein, etwaigen, auf kurze Dauer vorkommenden Un- 
vollkommenheiten der Verbrennung Rechnung zu tragen, 
und dies kann — wenn die Ausführungen der Leuchtkörper 
und die Beschaffenheit des Leuchtmaterials dem heutigen 
Standpunkte der Beleuchtungsindustrie entsprechend gute 
sind — mit Sicherheit dadurch geschehen, dass man die 


der vollständigen Verbrennung entsprechende Kohlensäure- 
entwickelung mit 2 multiplieirt in Rechnung einführt. 

Zu den dauernden wirklichen oder ideellen Kohlen- 
säureentwickelungen gehören in erster Linie die von Menschen 
und Thieren durch Lungen- und Hautthätigkeit ausgeschie- 
denen Athmungsproducte, von welchen — solange keine 
aussergewöhnlichen krankhaften Ausscheidungen dabei in 
Frage kommen — nach den oben angegebenen Erklärungen 
nur die Kohlensäuremengen selbst in die Summe k, (der 
Gleichung Ia und IIa) einzuführen sind. 

Die Kohlensäuremengen, welche Menschen und Thiere 
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Fig. 4. 
isi heiben- und Zahnräder-Bohr- und Drehbank 


(Vgl. S. 125.) 


durch Lungen- und Hautthätigkeit (Respiration und Perspi- 
ration) stündlich ausscheiden, sind aber nicht unter allen 
Verhältnissen die gleichen, sondern — abgesehen von den 
durch krankhafte Zustände verursachten Abweichungen — 
nach längerer anstrengender körperlicher Thätigkeit grösser, 
und zwar bedeutend grösser und im Schlaf geringer als 
in ruhendem Zustande bei Tag. Auch ist die Kohlensäure- 
ausscheidung periodischen Schwankungen unterworfen: in 
der Kälte etwas grösser als in warmer Luft, bei Pflanzen- 
nahrung grösser als bei Fleischnahrung, und während der 
körperlichen Entwickelungszeit grösser als nachher. 

Nach Prof. Dr. v. Pettenkofer beträgt die normale 
Kohlensäureausscheidung des Menschen bei körperlicher 
Ruhe bei Tag durchschnittlich für je 1 k seines Körper- 
gewichtes stündlich — auf 0° C. bezogen — 0,000184 chm, 
steigt aber nach längerer lebhafter Bewegung und körper- 
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licher Anstrengung bis zu einem Mehrbetrage von 60 Proc. 
und sinkt während des Schlafens bis zu einem Minder- 
betrage von 25 Proc. 

Bei grossen Zugthieren ist die Kohlensäureausscheidung 
noch bedeutend grösseren Schwankungen unterworfen als 
beim Menschen. So macht Dr. /m. Munk in seinem Werke 
über Physiologie die Mittheilung, eine bei einem Pferde 
angestellte Untersuchung habe ergeben, dass dessen stünd- 
liche Kohlensäureausscheidung nach längerer Ruhe 342 g, 
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nach längerer Zeit andauernder angestrengter Thätigkeit 
aber 745 g (also fast 120 Proc. mehr als vorher) betrug. 

Unter solchen Umständen kann man natürlich die 
von Personen oder Thieren in einem Raume entwickelte 
Kohlensäuremenge nie mit voller Sicherheit bestimmen, 
und muss man sich damit begnügen, Mittelwerthe dafür 
in die Rechnung einzuführen, die nur durch zablreiche 
Untersuchungen ermittelt werden können. Man erkennt 
aber aus den vorstehenden Angaben, dass solche Mittel- 
werthe nicht für alle Verhältnisse die gleichen sein können, 
sondern für körperlich sehr angestrengte Personen und 
Thiere höher zu veranschlagen sind, als für körperlich nur 
wenig oder gar nicht thätige Rauminhaber. 

Demgemäss bedürfen die in der folgenden Tabelle 
notirten — für mittlere Verhältnisse von Grouven, Henne- 
berg, v. Pettenkofer, Pflueger, Regnault, Reiset u. A. er- 
forschten — Mittelwerthe, je nachdem es sich um die Be- 
stimmung der Kohlensäureausscheidung körperlich sehr 
stark in Anspruch genommener oder um die von körper- 
lich gar nicht thätigen Personen oder Thiere handelt, einer 


Correctur um 10 bis 15 Proc. aufwärts oder abwärts. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 6. 1891/l. 
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Um die Wahl der den jeweiligen Verhältnissen ent- 
sprechenden Mittelwerthe zu erleichtern, enthält die folgende 
Tabelle ausser den mittleren Verhältnissen entsprechenden 
Mittelwerthen auch die Angabe der in Ruhelage bei Tag 
erfolgenden niedrigsten Kohlensäureausscheidungen auf 1 k 
des Körpergewichtes bezogen, sowie die Differenz dieser 
niedrigsten und der unter mittleren Verhältnissen erfol- 
genden mittleren Kohlensiiureausscheidungen in Procenten 
ausgedrückt. 


(Vgl. S. 125.) 


Die stündlichen Kohlensäureentwickelungen, bezogen auf ihre 
Dichtigkeit bei 0° C. 


+ u. SE OPE- T » o h 
BF FEESHIPEFGEBEEFI EG 
Rom |M25285| 405855 ARE SSSaee 
Benennung z pes 2 peas EEEREN SES ES nd 
Sad |SSEsSS| See wes ls weaes 5 
Ochse . 0,2300 | 0,0002524 52 
Pferd 0,2017 | 0,0002774 52!/2 
Mensch 0,0190 | 0,0001843 37'/2 
Schaf 0,02405 | 0,0002438 41 
Hund 0,00928 | 0,0004507 37 
Katze . 2.5} 0,00133 | 0,000399 3313 
Kaninchen 2 0,00118 | 0,000429 37 "a 
Habs -> 1 0,000823 | 0,000614 34/2 
Kleiner Singvogel — —- 0,004500 = 


In Ställen, welche nicht hinreichend rein gehalten 
werden, ist der verunreinigende Einfluss der Athmungs- 
ausscheidungen der Thiere auf die Raumluft oft geringer 
als derjenige der Harn- und Kothausscheidungen. Zwar 
enthalten diese selbst keine Kohlensäure, aber dafür andere 


Bestandtheile, aus denen sich durch Fäulnissprocess nicht 
17 
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weniger schädlich wirkende fliichtige Ammoniumverbin- 
dungen und mit der Zeit auch Kohlensäure entwickeln. 

Um dem nachtheiligen Einflusse derartiger Ausschei- 
dungen entgegenzuwirken, gibt es kein anderes Mittel, als 
möglichste Reinhaltung des Stallbodens, Bestreuen der be- 
niissten Stellen desselben mit trockenem Sand, zeitweilige 
Desinficirung und Anordnung der Abzugsöffnungen der 
Lüftungsanlage in möglichster Nähe des Bodens. Eine 
Vermehrung des im Uebrigen erforderlichen Luftwechsels 
ist im Falle solchen Verfahrens entbehrlich und ist ohne 
solches Verfahren nur von geringem Werth. 

Das besagte Verfahren ist aber um so wichtiger, als die 
in mangelhaft rein gehaltenen Ställen aus Harn- und Koth- 
ausscheidungen entstehenden Gase auch in die Kleidungs- 
stücke der in den Ställen beschäftigten Personen eindringen 
und mit denselben in die Wohn- und Aufenthaltsräume 
der letzteren gebracht werden, in welchen sie ihren Fiiul- 
nissprocess — unter Einwirkung der Feuchtigkeit der Raum- 
luft oder der Kleidungsstücke selbst — fortsetzen und dabei 
natürlich um so nachtheiligeren Einfluss ausüben, je mehr 
in Ställen beschäftigte Personen sich in einem verhältniss- 
missig kleinen Raume aufhalten, wie es beispielsweise bei 
berittenem Militär in Kasernenräumen zutrifft. 

Dem Einflusse der inficirten Kleidung kann man nur 
dadurch mit genügender Sicherheit entgegenwirken, dass 
man diese im durchnässten Zustande überhaupt nicht in 
Wohn- und Schlafräumen lässt, sondern in anderen Räumen 
zum Trocknen aufhängt und im Uebrigen möglichst trockene 
Luft in die ersteren Räume einführt und die Abzugséff- 
nungen hier in einer die Inficirung der Raumluft im Ath- 
mungsbereiche thunlichst erschwerenden Lage anordnet. 
Werden Militärmäntel an je einer besonderen Stelle der 
Schlafsäle aufgehängt und die übrigen Kleidungsstücke 
auf Stühle gelegt, so ergibt sich als zweckmässigste Lage 
der Abzugsöffnungen die Höhenlage unterhalb der Bett- 
gestelle, bei Anordnung von wenigstens einer Abzugs- 
öffnung unmittelbar unterhalb der Mäntel und mehrerer 
Abzugsöffnungen an verschiedenen Stellen des Raumes. — 

Zu den luftverunreinigenden menschlichen und thieri- 
schen Ausscheidungen gehören auch diejenigen des Sch weisses. 
Indessen ist der Einfluss dieser Ausscheidungen bei ge- 
nügender Reinlichkeit des Körpers und bezieh. der Beklei- 
dung ungünstigsten Falles nur demjenigen einer Steigerung 
der Lungen- und Hautathmung bis zur maximalen Kohlen- 
säureausscheidung gleich zu setzen und kann somit nach 
den oben dafür gemachten Angaben veranschlagt werden. 
= Wenn dagegen Unreinlichkeit des Körpers und bezieh. der 
Kleidung dabei mitwirken, so können Schweissausschei- 
dungen unter Umständen eine den Harn- und Kothaus- 
scheidungen ähnliche Wirkung äussern, der man nur durch 
genügend rasche Abführung des hierbei ausgeschiedenen 
Wassers — welches nach J. Munk 97,5 bis 99,5 Proc. der 
ganzen Schweissausscheidung ausmacht — entgegenwirken 
kann, wobei ausser der Menge des Luftwechsels auch die 
Autnahmefahigkeit der Lüftungsluft für Wasserdunst in 
Betracht kommt und eine von den Gleichungen (Ia) und 
(Ila) unabhängige, später zu erörternde Bestimmung der 
etwa nöthigen Luftwechselvermehrung zu erfolgen hat. 
Das Gleiche gilt auch für diejenige Luftwechselvermehrung, 
welche zur Abführung von Dünsten anderer Art, insbe- 
sondere der in Wein-, Bier- und Branntweinschänken von 
Getränken herrührenden, erforderlich ist. 
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Dagegen gehört in industriellen Fabrikationsanlagen 
zu den wirklichen oder ideellen Kohlensäureentwickelungen 
eine grosse Anzahl von Gährungs-, Verbrennungs-, Destil- 
lations- und Sublimationsproducten, welche, als Nebenpro- 
ducte der Industrieerzeugnisse entstehend, sich am Orte 
ihrer Entwickelung in Gasform mehr oder weniger dicht 
mit der Raumluft vermischen. 

Eine nähere Besprechung dieser Producte ist hier 
nicht erforderlich, da das Verhältniss ihrer Schädlichkeit 
auf den animalischen Organismus zu derjenigen der Kohlen- 
siure und die Mengen, in welchen sie sich entwickeln, den 
zuständigen Technologen hinreichend bekannt sind. 

Man ist häufig in der Lage, Lüftungsanlagen für 
Räume, welche zeitweise für kurze Dauer sehr stark, für 
gewöhnlich aber nur wenig oder auch gar nicht benutzt 
oder besucht werden, beschaffen zu müssen. In solchen 
Fällen ist es oft zu kostspielig und auch nicht immer 
nothwendig, die Abmessungen der Lüftungseinrichtungen 
so gross zu wählen, dass dieselben auch bei stärkster Raum- 
benutzung noch eine ebenso gute Lüftung ermöglichen, 
wie sie in gewöhnlichen Fällen bei lange andauernder 
Raumbenutzung erforderlich ist; immerhin aber darf dabei 
doch die Luftverunreinigung eine gewisse Grenze nicht 
überschreiten und ist es deshalb erforderlich, sich jeweils 


durch Rechnung davon zu überzeugen, dass die bezügliche 


projectirte Lüftungsanlage auch unter ungünstigsten Ver- 
hältnissen noch billigen Anforderungen genügt. 

Ueber die ungünstigsten Falles von einer vollständig 
ausgenutzten Lüftungsanlage zu erwartende Wirkung kann 
man sich leicht Klarheit verschaffen, wenn man den hierbei 
während des Zeitdifferentials erfolgenden Zuwachs der 
Raumluftverunreinigung ermittelt und für den innerhalb 
bestimmter Zeit erfolgenden Luftwechsel integrirt. 

Ist L wieder der Luftinhalt des Raumes, m, die specifische 
Verunreinigung der frisch einströmenden Luft, ! der wäh- 
rend einer bestimmten Zeit und d(!) der für das Zeitdiffe- 
rential erfolgende Luftwechsel, k die während des Luft- 
wechsels ! und d(4) die während des Luftwechsels d(l) in 
dem Raume entwickelte gesammte Luftverunreinigung und 
bezeichnet m die in einem bestimmten Augenblicke im 
Raume vorhandene und endlich d(m) die im nächstfolgen- 
den Zeitdifferential hinzutretende specifische Verunreinigung 
der Raumluft L, so ist: 


L.[m + d(m)] = L.m + m,.d() + d(k) — d(D[m 4- d(m)). 
Beachtet man nun, dass das Product d(l) x d(m) eine 
unter allen Umständen vernachlässigbare Grösse ist und 


d(k 
ersetzt man d(k) durch rn d(l) und beachtet, dass das 
. d(k) .. . . 
Verhiiltniss MO) für einen in Betracht stehenden Be- 


; E 
harrungszustand constant ist und deshalb dem Verhältnisse T 


gleich ist, so erhält man durch Umformung des vorstehen- 
den Ausdruckes: 
d (m) 


k 
m, + 77m 


Ist nun die anfängliche specifische Verunreinigung der 
Raumluft m = m,, so erhält man für die bestimmte Zeit, 
während welcher bei stärkster Raumbenutzung der Luft- 
wechsel ! erfolgt, durch Integration 


Te: = d(l) 
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k 
My — My —F 
z (10) 


In — My =" 


l 


k 
m+ am 
I=L.loy.nat 3 = L.loy.nat. 
m; + jo m 


wofür man auch schreiben kann: 


m— my —7 


l 


1 
und daraus folgt dann, wenn man beachtet, dass a 0,368: 


k a = 

m = m, + 7 (: — 0,3082) + (m — m) . 0,3684 (III) 

Wenn die anfängliche specifische Verunreinigung der 

Raumluft derjenigen der Frischluft gleich ist, also m, = m, 

so fällt das dritte Glied des Ausdruckes (III) weg und 
man behält: 


k x 
m = m, + T (a —- 0,3682) f (Ia) 


Dieser Ausdruck lässt erkennen, dass der Einfluss 
starker Vermehrung des Besuchs eines Raumes unter Um- 
ständen sehr gering sein kann, wenn die Höhe des Raumes 
eine so bedeutende ist, dass während der Dauer dieses 
starken Besuches der für gewöhnliche Fälle vorgesehene 
Luftwechsel den Betrag der im Raume befindlichen Luft- 


menge nicht erreicht. 
k 
Ist beispielsweise so ist m = m, -+ 0,4 7 und 


k 
2 


u. 
L7? 


l 1 
ist — = g, so ist gar nur m = m, + 0,177 


L 

Wird ein im Allgemeinen stark benutzter Raum jeweils 
nach bestimmten kürzeren Zeitabschnitten für kurze Zwi- 
schenzeit nicht benutzt, wie es in manchen Unterrichts- 
anstalten vorkommt, und dabei die Lüftung ohne Unter- 
brechung fortgesetzt, so vermindert sich in den Zwischenzeiten 
die specifische Luftverunreinigung und man kann dem- 
zufolge mit einem etwas geringeren Luftwechsel eine gleich 
gute Lüftung erzielen, als unter sonst gleichen Verhält- 
nissen in anderen Fällen, in welchen solche Zwischenzeiten 
nicht oder nur in langen Zeitabschnitten auf einander 
folgend vorkommen. 

Bezeichnet lp den während einer solchen Zwischenzeit | 
in einem Raume erfolgenden Luftwechsel, 1) die am Ende 
derselben und m, die am Anfange derselben vorhandene Ä 
specifische Raumluftverunreinigung, so erhält man, wenn 
man in dem Ausdrucke (III) k durch 0, l durch Jy, m 
durch m3 und m durch mọ ersetzt: 


lo 


mo = m; + (ma — m,) . 0,868 7 (IIIb) 


Wird in diesen Ausdruck für m3 die höchstens zu- 
lässige specifische Luftverunreinigung des Raumes und für 
/, der nach der Dauer der Zwischenzeit berechnete Luft- 
wechsel eingesetzt, so lässt sich die unter solchen Verhält- 
nissen am Ende der Zwischenzeit, oder, was dasselbe ist, 
die bei Beginn der Wiederbenutzung des Raumes in dem- 
selben bestehende specifische Luftverunreinigung (mọ) ohne 
weiteres ermitteln. 

Setzt man dann den gefundenen Werth von mgo an 
die Stelle von mm, und die "höchstens zulässige specifische 
Luftverunreinigung mz an die Stelle von m in den Aus- 
druck (10), so kann man aus 
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mg — my — 7 
L log. nat. E ec de (ID) 
Mg — my — 7 


den während der Benutzungszeiten wirklich erforderlichen 
Luftwechsel l! ermitteln, wenn man fiir 7 den vorher nach 
Gleichung (I) oder (Il) oder nach einer der specialisirten 
Gleichungen (Ia), (ILa) berechneten, unter weniger günstigen 
Verhältnissen erforderlichen stiindlichen Luftwechsel und 
für k die stündlich im Raume entwickelte absolute Luft- 
verunreinigung in Rechnung setzt. 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes S. 101 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


20) Steinlen und Co. in Mülhausen i. E. (früher 
Heilmann-Ducommon und Steinlen) hatten auf der Pariser 
Ausstellung von 1889 eine bedeutende elektrische Central- 
station für die Beleuchtung verschiedener Theile der Aus- 
stellung errichtet. Die dabei verwendeten Dynamomaschinen 
sind sämmtlich nach Gramme’scher Bauart ausgeführt. In 
Fig. 42, 43, 44 und 45 ist eine solche nach dem Modell 
APG abgebildet, welche bei 615 Umdrehungen in der 
Minute 731 Volt und 8 Ampire, und bei 655 Umdrehungen 
786 Volt leistet. 

Der ringförmige Ankerkern derselben ist aus weichem 
spiralförmig auf einen Bronzering von T-férmigem Quer- 
schnitt aufgewickeltem Bandeisen hergestellt, dessen ein- 
zelne Lagen durch Papier von einander getrennt sind. Das 
Ganze wird mittels des senkrechten Schenkels des T-förmigen 
Ringes zwischen zwei Scheiben festgehalten, welche auf der 
ebenfalls aus Bronze bestehenden, auf der Welle mittels 
Feder befestigten Nabe sitzen. Diese Nabe wird mit Hilfe 
dreier seitlicher Schrauben gehalten, welche durch einen 
Bund der Welle gehen. 

Mit Hilfe dreier auf der rechten Seite des Ankers be- 
findlichen Schrauben (untere Hälfte von Fig. 42) und dreier 
auf der linken Seite befindlichen Schrauben (obere Hälfte 
der Figur) kann der Ankerkern genau zwischen den Pol- 
stücken der Magnete centrirt werden. Wie aus Fig. 4: 
ersichtlich, sind die Kerne der Elektromagnete an den 
Seitenständern des (iestelles befestigt; die Polstücke der- 
selben umfassen den Anker in seiner ganzen radialen Aus- 
dehnung; zwischen dieselben ist ein Bronzestück eingesetzt, 
um der Maschine den nöthigen Halt zu geben. Die von 
den Polstücken nicht bedeckten Theile des Aukerumfanges 
sind mit einem durchbrochenen Bronzemantel umgeben, 
damit geniivender Luftwechsel beschafft werde. 

Der Anker ist in 72 Abtheilungen getheilt und mit 
1,2 mm starkem Draht umwickelt, der Kern hat 533 mm 
äusseren und 317 mm inneren Durchmesser. Die Wicke- 
lungsdrähte sind an der Welle entlang nach dem Strom- 
sammler S geführt; in jeden Stab desselben ist ein Loch 
gebohrt, in welchem die betreffenden Driihte durch eine 
Stellschraube gehalten werden. Die Seitenwände der 
Maschine bestehen, wie Fig. 43 zeigt, der Höhe nach aus 
zwei Theilen, welche durch lange Schraubenbolzen (Fig. 44) 
zusammengehalten werden. Links geht die Welle und der 
Stromsammler aus einer Oeffnung der Wand vor. Da der 
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rechtsseitige Ständer unmittelbar das Lager der Ankerwelle 
aufnimmt, ist derselbe behufs Schmierung des Lagers von 
oben her durchbohrt; die obere, mit Gewinde versehene 
Erweiterung dieser Bohrung nimmt für gewöhnlich das 
Schmiergefäss auf, dient aber auch, gleich der links (Fig. 44), 
zur Befestigung eines 
Ringes, wenn die Ma- 
schine auseinander- 
genommen 
soll. Die Anordnung 
der Bürsten und des 
sie tragenden Rah- 
mens sind aus Fig. 44 
und Fig. 45 ersicht- 
lich; die Leitungen 
sind in die Spindeln 
der Biirstenhalter 
eingeschraubt, die 
Spindeln selbst sind 
gegen den Rahmen 
isolirt. 

Die Maschinen 
Sind mit einer eiser- 
nen Grundplatte ver- 
sehen, welche auf 
einem hölzernen Rah- 
men verschiebbar 
ist, damit dierichtige 
Riemenspannung be- 
schafft werden kann. 

21) Die Edison 
Continental Company 
zu Paris verwendete 
in ihrer Centralstation der Ausstellung von 1889 die Edison- 
Dynamo; in Fig. 46 ist nach dem Iingineer, 1889 Bd. 68 
* S. 355, eine solche von 100000 Watt Leistung abgebildet; 
sie arbeitete mit 110 Volt bei 350 Umdrehungen in 
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Dynamo der Edison Continental Comp. 


der Minute, das Gesammtgewicht derselben beträgt etwa 
10500 k. Die allgemeine Anordnung derselben gleicht der 
älteren (vgl. 1882 244 409. 245 288. 1884 254 469) und 
stimmt bei den kleineren Maschinen von 55000 Watt noch 
mit dieser überein, während bei der hier abgebildeten 
Maschine der Anker in der Mitte der Höhe der Magnet- 
kerne liegt, deren Polstücke aussen halb ausgespart sind. 
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Die Enden der Magnetwickelungen sind an den, am 
Fusse der Maschine ersichtlichen Klemmen befestigt. 

22) Die von der Société L’ Éclairage Electrique zu Paris 
in ihrer Centralstation der Ausstellung von 1889 aufge- 
stellte Dynamomaschine nach S. Z. de Ferrantis’ Bauart 
(1890 276 * 433. 278 
* 159) lieferten Wech- 
selströme mit 2400 
Volt Spannung, wel- 
che mit Hilfe von 
Stromumsetzern zum 
Betriebe sowohl von 
Bogenlampen als 
auch von Glüh- 
lampen in drei ver- 
schiedenen, sehr aus- 


gedehnten Strom- 
kreisen verwendet 
wurden. 


In der Central- 
station waren naclı 
dem Engineer, 1889 
Bd. 68 * S. 365, die 
beiden Hauptkabel 
der Dynamo nach 
der Rückseite des 

Schaltbrettes ge- 
führt, und dann mit 
den drei Stromkrei- 
sen verbunden, die 
mit besonderen Si- 
cherheitsschaltungen 
versehen sind. 

Auf dem Schaltbrett sind sechs Sicherheitsbüchsen, 
eine für jedes Kabel der drei Stromkreise, befestigt und 
ausserdem drei zweipolige Umschalter. Die Sicherheits- 
pfropfen bestehen aus feineren Kupferdrähten von etwa 
330 mm Länge, die in Vulcanithaltern an jedem Ende 
einer irdenen Büchse befestigt sind. Diese Büchsen sind 
mit inneren Stegen versehen, damit die Drähte im Noth- 
falle an vielen Stellen zugleich schmelzen; für gewöhnlich 
ist die Büchse durch einen Deckel von gleichen Material 
geschlossen. Von den zweipoligen Umschaltern treten die 
sechs Kabel über Porzellan- 
isolatoren aus in die Strom- 
kreise, nachdem vorher 
von jedem ein Zweigstrom 
innerhalb der Station ab- 
geleitet ist, wie Fig. 47 


zeigt. Jeder dieser ab- 

gezweigten Ströme ist zu 

einem zweipoligen Um- 

schalter in dem Bureau Fig. 47. 

geführt, woselbst ein Dynamo der Société L'Eclairage 


slectrique nach Ferranti. 
Stromumsetzer angebracht I SEN 


ist. Wie aus Fig. 47 hervorgeht, kann jeder Stromkreis 
mit diesem Umsetzer verbunden werden, um die Glüh- 
lampen zu speisen, während gleichzeitig der secundäre 
Stromkreis in Verbindung mit einem am Schaltbrett an- 
gebrachten Cardew-Voltmeter steht, so dass eine stete 
Ueberwachung über das Potential jeder der drei Strom- 
kreise ausgeübt werden kann. Solange als dieser Apparat 
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100 Volt angibt, hat der ausgehende Strom 2400 Volt. 
Ausserdem ist ein Thomson’scher Ameter am Schaltbrett 
angebracht, dessen Zeiger sich über zwei Scalen bewegt; 
die eine derselben ist für Gleichstrom, die andere für 
Wechselströme mit 10000 Umkehrungen in der Minute be- 
rechnet. 

Die Dynamomaschine nach Ferranti's Bauart ist in 
Fig. 48 und 49 abgebildet und zwar zeigt letztere die 
Maschine in aüseinandei'genommenem Zü®tande. Ihr Ge- 
wicht ist etwa 7 t, ihre 
Leistung 120000 Watt bei 
500 Umdrehungen in der 
Minute, sie trägt ihren 
Erreger auf der eigenen 
Ankerwelle. Letzterer hat 

Nebenschlusswickelung 
und liefert 30 Ampere mit 
95 Volt nach dem Felde. 
Bei veränderlicher Be- 
lastung der Dynamo wird 
gleichzeitig der Widerstand 
im Stromkreise des Er- 
regers entsprechend ge- 
ändert. 

Wie aus Fig. 49 er- 
sichtlich, besteht das den 
Anker umgebende, die 
Feldmagnete tragende Ge- 
häuse aus zwei in der 
mittleren senkrechten Ebene zusammengeschraubten Hälften, 
welche mit Hilfe der auf der linken Seite der Zeichnung 
angegebenen Ratschhebel auseinander gezogen werden 
können, nachdem die Verbindungsschrauben gelöst sind. 
Hierbei muss allerdings die Verbindung der zum Felde 
führenden Drähte an beiden Seiten der Maschine eben- 


Fig.”49. 


Dynamo der Société L’Eelairage Électrique nach Ferranti. 


falls gelöst werden, während die Drähte vom Erreger so 
lang sind, dass dies nicht nöthig ist, doch wird dadurch 
der grosse Vortheil erzielt, dass der Anker jederzeit leicht 
untersucht werden kann. 

Der Anker besteht aus 20 Spulen, jede derselben aus 
einem 13 mm breiten gut isolirten Kupferstreifen, der auf 
einen Kern von radial gestellten starken, gegen einander 
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Fig. 48. 
Dynamo der Société L’Eclairage Electrique nach Ferranti. 
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isolirten Kupferstreifen gewickelt ist. Jedes benachbarte 
Spulenpaar ist in einem mit vulcanisirtem Fiber ausgelegten 
Metallschuh eingelassen und eine durch gebohrte Löcher 
gehende Schraube presst die beiden Hälften zusammen, 
gleichzeitig die elektrische Verbindung zwischen den inneren 
Enden beider Spulen herstellend, während die äusseren Enden 
der Spulen mit denen der beiden nächsten Spulen zu beiden 
Seiten verbunden sind. Jedes so verbundene Spulenpaar ist 
mit Hilfe eines besonderen, hauptsächlich aus Schwefel beste- 
henden, isolirenden Kittes 
in einen Porzellanisolator 
eingesetzt (Fig. 50) und 
durch diesen mit der Nabe 
verbunden. 

Die Spulen sind reihen- 
weise in zwei Abtheilungen 
zu je zehn verbunden, 
beide Abtheilungen sind 
parallel geschaltet und 
mit dem Stromsammler 
verbunden. Die Anker- 
welle hat auf der Seite des 
letzteren kein Lager und 
der Stromsammler ist in 
einen, auf einer guss- 
eisernen Stütze ruhenden 
Glaskasten eingeschlossen. 
Ein Pol des Ankers ist mit 
der, die Sammlerringe an 
ihrem Ende tragenden Metallspindel verbunden, während der 
andere Pol mit einem, über diese Spindel geschobenen und 
durch Vulcanit isolirten Metalleylinder in Verbindung steht. 
Für jeden Pol sind zwei Ringe vorhanden (Fig. 51 und 52), die 
jeder aus zweidurch kreisförmige Federn zusammengepressten 
Hälften bestehen; zwischen beiden Ringpaaren ist eine 
Vulcanitscheibe V angebracht, um das Ueberspringen von 
Funken zwischen den beiden, mit hoher Spannung behafteten 
Ringen zu verhindern. Die Leitungskabel sind nach unten, 
unter den Fussboden geführt, auf das sorgfältigste isolirt 
und äusserlich mit Kupfer überzogen. 

Die Maschine, welche in Paris durch Hanfseile von 
einer Zwischenwelle aus betrieben wurde, ist mit Central- 
schmierung versehen, indem alle Lager von einem seitlich 
angebrachten Oelgefiiss (Fig. 48) gespeist werden; das ab- 
fliessende Oel sammelt sich in einem Behälter, aus dem es 


Fig. 50. 
Dynamo der Société L’Eclairage Electrique nach Ferranti. 


Fig. 51. 


durch eine kleine Pumpe wieder nach dem ersten Behälter 
befördert wird. 

23) J. @. Statter und Co., Alliance Engineering Works 
in West-Drayton (vgl. 1888 270 49. 1890 275 505) führen 
ihre Dynamomaschinen hauptsächlich in den beiden durch 
Fig. 53 und 54 nach Jron, 1890*S. 68, abgebildeten 
Formen aus. 
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Die Maschine (Fig. 53) hat einen einfachen Magnet 
mit seitwärts liegendem Anker, ist mit gemischter Wicke- 
lung versehen und gibt bei 1300 Umdrehungen in der 
Minute einen Strom von 75 Ampere mit 60 Volt Spannung. 
Der Feldmagnet und die Polstücke sind von besonders 
weichem Gusseisen hergestellt; der eylindrische Anker be- 
steht aus schwedischem Holzkohlenblech und wird von einer 
bronzenen Nabe mit vorsprin- 
genden Hörnern getragen, 
durch welche die Wickelung 
unmittelbar getrieben wird. 
Die Lagerung der aus wei- 
chem Stahl hergestellten 
Ankerwelle ist besonders 
sorgfältig ausgeführt, das 
Lager auf Seite der Riemen- 
scheibe übersteigt an Länge 
vier Wellendurchmesser um 
13 mm, während das andere 
Lager 26 mm kürzer ist. 
Die Lagerschalen sind von 
Phosphorbronze hergestellt. Durch die geringe Höhe der 
Ankermitte über der Grundplatte ist die Maschine ausser- 
ordentlich standfähig und dürfte selbst bei grisserer Um- 
drehungszahl noch obne irgend welche Erzitterungen arbeiten. 
Durch den einfachen Magnet soll eine zuverlässige Aus- 
führung, gute elektrische Wirksamkeit und ein verhältniss- 
mässig billiger Preis erzielt werden. 

Grössere Maschinen erhalten die Form (Fig. 54) und 
eine geringere Umdrehungszahl. Die Feldmagnete haben 
weiche, schmiedeeiserne, gut ausgeglühte Kerne und bestehen 


Fig. 52. 
Dynamo der Société L’Eelairage 
Electrique nach Ferranti. 


Fig 53. 
Dynamomaschine von Statter und Co. 

gewöhnlich aus mehreren zusammengeschraubten Platten, 
während die auf der Grundplatte liegenden Polstücke aus 
Gusseisen bestehen. Der Anker ist trommelförmig, aus 
dünnen, gegen einander isolirten Scheiben von schwedischem 
Holzkohlenblech zusammengestellt. Es ist für besondere 
Luftströmung des Kernes Sorge getragen. Die Lagerung 
der Ankerwelle zeigt ähnliche Verhältnisse, wie die der 
erst beschriebenen Maschine. 

Die Stromsammler bestehen bei beiden Dynamo aus 
gegossenen, durch Glimmer isolirten Kupferstäben, auch 
sind die isolirenden Endringe aus Glimmerscheiben her- 


gestellt, welche bei hoher Temperatur stark zusammen- 
gepresst wurden. Die Schraubenringe, welche die Strom- 
sammlerstäbe zusammenhalten und auf der Welle befestigen, 
bestehen aus Schmiedeeisen, weil sich bei dem starken 
Drucke das Gewinde der sonst benutzten Bronzeringe ab- 
gestreift hat. 


Vic. b. 
Dynanomaschine von Statter und Co, 

24) Die Wechselstromdynamo von Mather und Platt, 
Salford Iron Works in Manchester, nach den Patenten von 
Dr. John Hopkinson und Dr. Edward Hopkinson (vgl. 1886 
262 54. 1888 267 401. 451) ausgeführt, hat nach dem 
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Fig. 55. 
Wechselstrommaschine von Mather und Platt nach Hopkinson. 


Londoner Electrical Engineer, 1890 *8. 69, einen umlaufen- 
den scheibenförmigen Anker und feststehende Feldmagnete, 
wie Fig. 55 erkennen liisst. Der erstere besteht aus zwei 
auf die Welle aufgekeilten Platten oder Scheiben, zwischen 
welchen die Spulen durch Bolzen gehalten werden, und die 
Anordnung ist so getroffen, dass jede Abtheilung der Anker- 
wickelung unabhängig von der übrigen herausgenommen 
werden kann. Die Scheiben sind durchbrochen, um den 
Spulen stets Luft zuzuführen. Die Magnete haben schmiede- 
eiserne Kerne und sind im Innern eines den Anker um- 
gebenden, feststehenden, die Polstücke bildenden Ringes 
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so angebracht, dass jeder Kern für sich .leicht entfernt 
werden kann, ohne die anderen oder den Anker dabei in 
Mitleidenschaft zu ziehen. Die Magnete werden durch eine 
„Manchesterdynamo“ derselben Firma erregt, deren Anker 
auf der Welle der Wechselstrommaschine sitzt, wie aus der 
Abbildung deutlich zu ersehen. 

Die Maschinen werden in verschiedenen Grössen aus- 
geführt, arbeiten bei Verwendung von Stromunisetzer mit 
1000 bis 2000 Volt, geben 8000 bis 12000 Stromwechsel 
in der Minute, oder haben eine „Periodicität“ von 66 
bis 100. Sie können sehr gut in Parallelschaltung arbeiten 
und können dabei sehr leicht und gefahrlos eingeschaltet 
werden, selbst wenn der Spannungsunterschied an den Pol- 
klemmen erheblich ist. 

Die abgebildete Maschine gibt bei 800 Umdrehungen 
in der Minute 1000 Volt und. 30 Ampere; der Widerstand 
des Ankers ist 0,55 Ohm, der der Magnete 2 Ohm. Beim 
Arbeiten mit voller Belastung hat der Strom in den Elektro- 
magnetrollen 21 Ampere und gibt 0,95 als elektrischen 
Wirkungsgrad. 

25) Ueber eine Dynamo mit zusammengesetztem mag- 
netischen Feld gibt der Londoner Electrical Engineer, 1890 
* S. 167, folgende Mittheilungen. Für eine Beleuchtungs- 
anlage fir Borgenhout in Belgien wurden zwei Stréme von 
verschiedener Spannung ver- 
| langt, der eine von 205 Volt, 
==, Fa = Ne der andere von 205 bis 


Ti M-N \ tE 240 Volt, die — je nach der 

CO. 5 des: lee 
CYK NER: pannung des letztern — 
le x PÆ; ' beide getrennt, oder gleich- 

- yy “ord ., 9 
er Na à  zeitighervorgebracht werden. 
SSS = Dies wurde mit Hilfe der in 
H == = #— H Fig. 56 skizzirten Dynamo 
Fig. 36. erreicht, deren erregende 
Dynamo mit zusammengesetzt . : 

Ye"magnetischem Feide _ Theile aus zwei getrennten 
Magneten bestehen. Der 


grössere derselben auf der linken Seite hat gemischte Wicke- 
lung und erzeugt in dem von seinen beiden Polstücken 
beeinflussten Theile des Ankers, d. h. in den Theilen ab 
und ab, eine sich gleichbleibende elektromotorische Kraft. 
Der kleinere Magnet auf der rechten Seite hat Reihen- 
wickelung und erzeugt in den von seinen Polstücken beein- 
flussten Theilen Bc und B,c des Ankers eine elektro- 
motorische Kraft, welche sich proportional der Starke des 
sie erregenden Stromes ändert. 

Die oberen Pole beider Magnete haben gleiches Vor- 
zeigen, ebenso auch die unteren Pole derselben. Der 
kleine Magnet ist unter Vermittelung eines bronzenen, oder 
aus anderem nicht magnetischem Material gefertigten Bockes 
auf der Grundplatte befestigt, also gegen den grossen 
Magnet magnetisch isolirt. 

Der inducirende Strom bildet sonach zusammen mit 
dem Anker eine zweipolige Dynamomaschine, deren mag- 
netisches Feld in zwei verschiedene Theile getheilt ist, die 
getrennt auf den Anker wirken. 

Der Zwischenraum B zwischen den beiden oberen Pol- 
stiicken der beiden Magnete und der Zwischenraum B, 
zwischen den unteren Polstiicken derselben geben auf dem 
Anker zwei neutrale Punkte von gleichem Potential. Die 
auf dem Stromsammler schleifenden Bürsten B und B, 
sind parallel geschaltet. 

Der erste Strom von 205 Volt wird zwischen den 
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beiden Bürsten B und B, und der dem Punkte a des 
Ankers entsprechenden Bürste A auf der linken Seite ge- 
sammelt, während der auf der rechten Seite zwischen den 
Bürsten B, B, und C gesammelte zweite Strom in seiner 
Spannung schwankt, entsprechend der Ampérezahl, welche 
der kleine Magnet mit 0 bis 35 Volt erregt; es ist mithin 
der zwischen der links liegenden Bürste A und der rechts 
liegenden Bürste C gesammelte Strom „hypercompound“ 
und schwankt, entsprechend der Stromstärke von 205 bis 
240 Volt; natürlich geht nur dieser zweite Strom durch 
die Spulen der kleinen Dynamo. 

Die Hauptverhältnisse dieser, soweit bekannt, bisher 
nur in dem einzigen Falle angewendeten Maschine sind 
folgende: 

Die Stärke jedes der beiden Ströme ist veränderlich, 
ihre Summe kann 70 Ampere erreichen. Die elektro- 
motorische Kraft des Hypercompoundstromes schwankt von 
205 Volt für 0 Ampere bis 240 Volt bei 70 Ampere ent- 
sprechend '/: Volt Zunahme für jedes Ampère. 

Der Anker hat Pacinotti-Wickelung, sein Kern besteht. 
aus 1 mm starken Eisenblechplatten mit Zähnen, hat 394 mm 
äusseren Durchmesser, 325 mm Länge, 466,56 qc nutz- 
baren Eisenquerschnitt und besitzt 72 Spulen mit je vier 
Windungen von 3,6 mm starkem Draht. Der gesammte 
Ankerwiderstand ist 0,113 Ohm. Die Feldmagnete haben 
Kerne von weichem Eisen, der Magnet links hat 525 qc, 
der andere 112,5 qec Querschnitt. Die Polstücke des 
grossen Magnetes umfassen je 105° des Ankerumfanges, 
die des kleinen 25°, die Zwischenräume a,b,c und b, be- 
tragen je 25°. Der Anker macht 750 Umdrehungen in 
der Minute. Die Nebenschlusswickelung des linken Magnetes 
besteht aus 1,2 mm starkem Draht in 6000 Windungen 
und ist im Ganzen 6900 m lang mit 103,5 Ohm Wider- 
stand, der Strom ist etwa 1,8 Ampere, so dass 1,8 >< 6000 = 
etwa 10000 Amperewindungen vorhanden sind. In Reihen 
sind 22 Windungen von 7 mm starkem Draht mit 0,0115 
Ohm Widerstand. Der Magnet rechts wird durch 80 Win- 
dungen von 7 mm Draht und 0,0288 Ohm Widerstand 
erregt. 

Nach den angegebenen Verhältnissen ergibt sich, dass 
der Magnet links eine nutzbare magnetische Strömung von 
5694000 C. G. S. Einheiten, oder 10840 Einheiten auf 1 ge 
erzeugt. Dieser Betrag wächst etwas bei Zunahme des 
Stromes zufolge der gemischten Wickelung. 

Der Magnet rechts erzeugt bei voller Erregung, d.h. 
wenn die elektromotorische Kraft um volle 35 Volt für 
70 Ampere wächst, eine nutzbare magnetische Strömung 
von 972000 C. G. S. Einheiten oder 8640 Einheiten für 1 ge. 
Im Anker schwankt die nutzbare magnetische Strömung 
nach der Stärke des Hypercompoundstromes zwischen 
5694000 und 5694000 .. 972000 C. G. S. Einheiten; ferner 
beträgt der wirksame Eisenquerschnitt 466,56 qc und des- 
halb die specifische Induction des magnetischen Feldes 
12204 bis 14281 C. G. S. Einheiten. 

26) FE. Holt in Manchester gibt in dem englischen 
Patent Nr. 19529 vom 5. December 1889 den in Fig. 57 
und 58 skizzirten Stromsammler für Dynamomaschinen an. 
Auf einer Nabe des Maschinengestelles a ist ein Hebel b 
befestigt, der an einem Bolzen c die C-förmig gebogene 
Feder d trägt. Die Enden derselben bilden Naben d,, in 
denen die Bolzen e isolirt eingesetzt sind. Auf jedem dieser 
Bolzen ist eine Rolle A drehbar aufgesteckt, die vermöge 
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der Spannung der Feder d gegen den Stromsammler k der 
Dynamo gedrückt und durch diesen in Umdrehung versetzt 
werden. An den oberen Enden des Hebels b sind Lappen l 
angebracht, an denen unter Vermittelung einer isoliren- 
den Zwischenlage » die Platten m angeschraubt sind, die 
an ihrem unteren Ende je einen Metallklotz » tragen, deren 
„wei die Naben A, der Rollen A beinahe in ihrem ganzen 
Umfange umfassen. Die Berührung zwischen diesen Metall- 


Fig. 58. 
Holt’s Stromsammler. 


backen und den Naben A, kann durch Bolzen s, welche 
durch die Platten m gezogen sind, geregelt werden, so dass 
sich die Rollen leicht zwischen den Backen drehen können. 
Der von der Dynamo entwickelte Strom wird durch die 
Platten m aufgenommen und den Polklemmen p zugeführt, 
an welchen die zu den Feldmagnetspulen führenden Drähte 
befestigt sind. Da die Umfangsgeschwindigkeit der Naben 
der Rollen 4 im Vergleich zu der des Stromsammlers sehr 
gering ist, so ist einerseits die Abnutzung sehr gering, 
andererseits wird eine Funkenbildung gänzlich vermieden. 

27) S. C. C. Currie in Philadelphia sucht durch die 
im englischen Patent Nr. 11075 vom 9. Juli 1889 ange- 
gebene Wickelung die Stromschwächung zu vermeiden, 
welche eintritt, sobald eine der Bürsten vom Stromsammler 
entfernt wird; er will durch seine Verbesserung die Strom- 
schwächung auf beide Pole gleichmässig vertheilen. Von 
einem Stromsammlerstabe ausgehend, ist der Draht so auf 
den Anker gewickelt, dass ebenso viele Windungen ent- 
stehen, als Pole vorhanden sind; das andere Drahtende ist 
dann mit dem nächsten Sammlerstabe verbunden, von 
welchem die Wickelung in gleicher Weise weiter geführt 
ist u. s. w. Auf diese Weise ist über den ganzen Anker 
eine vollständige Wickelung oder eine Folge von Windungen, 
gleich der Polzahl, gegeben ohne die sonst gewöhnlichen 
` Zwischenverbindungen der Sammlerstäbe. Wenn eine Bürste 
gelüftet wird, so bleiben daher die übrigen Bürsten und 
Theile der Wickelung thätig. 

28) Zur Regulirung' von Wechselstrommaschinen trifft 
S. C. C. Currie in Philadelphia, Pa., folgende in Fig. 59 
skizzirte Anordnung (Engl. Patent Nr. 3840 vom 11. Marz 
1890). Die Feldmagnete F der Wechselstrommaschine 
AG werden durch die auf ihrer Achse sitzende kleine 
Dynamo D erregt. Von den Spulen M des umlaufenden 
Ankers der Wechselstrommaschine sind die Drähte W zu 
einem Arbeitsstromkreise geführt, in welchen Stromum- 
setzer parallel eingeschaltet sind. Der Erreger D ist von 


! Ueber den selbsthätigen Regulator der Maschinenfabrik 
Esslingen s. 1890 278 127. 


Otis’ elektrischer Aufzug. 
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etwas grösserer Leistung, als für gewöhnlich zur Erregung 
der Feldmagnete I erforderlich ist. Die erregenden Spulen f 
der Feldmagnete F sind mit einem Stromkreis zwischen 
den Polklemmen C, und ( des Erregers verbunden, und 
sind von verhältnissmässig schwachem Draht. Die Feld- 
magnete B des Erregers sind im Nebenschluss mit eben- 
falls ziemlich feinem Draht und haben gemischte Wicke- 
lung. Nach den Feldmagneten F des Erregers sind dicke 


Fig. 59. 
Currie’s Regelung der Wechselstrommaschine. 


Drähte a, und a, gelegt, welche von den Polen einer 
Speicherbatterie A ausgehen, und zwar ist der Draht a, 
auf alle Pole in abwechselnder Richtung gewickelt, aber 
in der nämlichen Richtung, wie die erregenden Spulen f. 
Der Draht a, geht durch den einen Feldmagnet zu der 
Bürste C,, von dieser nach der anderen Bürste C) und von 
dieser nach den anderen Feldmagneten des Erregers, von wo 
der Draht a, nach dem anderen Pole der Batterie A führt. 

Angenommen, die Dynamo sei im Mittel mit der Hälfte 
ihrer Leistungsfähigkeit belastet, oder es sei nur die halbe 
Lampenzahl eingeschaltet, so soll die Zahl der Batterie- 
zellen so regulirt sein, dass die elektromotorische Kraft 
des Erregers mit derjenigen der Batterie im Gleichgewicht 
ist und kein Strom in den Stromkreis a, a, tritt. Wenn 
nun mehr als im Mittel Lampen ausgeschaltet werden, so 
ist die Belastung der Wechselstrommaschine geringer, die 
elektromotorische Kraft des Erregers steigt und es wird von 
demselben ein Strom nach der Speicherbatterie A gehen 
und diese während dieser Zeit laden. Die Geschwindigkeit 
der treibenden Maschine wird aber gleichzeitig etwas zu- 
nehmen, in Folge dessen werden die dickdrähtigen Spulen 
der Feldmagnete F' die Wirkung der Spulen aus dünnerem 
Drahi beeinträchtigen und wird die Stärke des Magnetis- 
mus verringert. 

Uebersteigt jedoch die Zahl der eingeschalteten Lampen 
die Hälfte, so wird sich die Batterie A durch den Strom- 
kreis a, a, entladen und die Magnetstärke sowohl der Feld- 
magnete F, als auch des Erregers D erhöhen, der nun als 
Motor arbeitet und die Maschine beim Treiben der Welle 
der Wechselstromdynamo unterstützt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Otis’ elektrischer Aufzug. 
Mit Abbildung. 


Nach dem Engineering and Mining Journal vom 
2. August 1890 Bd. 50 *S. 124 haben Gebrüder Otis und Co. 
jüngst bei den von ihnen gebauten Aufzügen in sehr zweck- 
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mässiger Weise den elektrischen Betrieb angewendet. Die 
Aufwindeeinrichtung und die verschiedenen Sicherheits- 
vorkehrungen sind unverändert beibehalten worden. Der 
elektrische Motor ist aber mit dem Aufzuge in einer Weise 
verbunden worden, dass der letztere allmählich angeht und 
zum Stillstande kommt und der Kraftverbrauch der ge- 
hobenen Last proportional ist, also = 0, wenn der Stuhl 
still steht. Der Motor ist einfach und in allen Theilen 
zugänglich, fest und nicht unnöthig schwer ; das magnetische 
Feld ist kräftig und der magnetische Kreis so kurz, dass 
am Stromsammler kein Funkensprühen auftritt. Die 
stossende und unregelmässige Bewegung, welche mittels 
Riemen bewegten Stühlen eigen ist, zeigt sich hier nicht, 
und die ganze Bewegung ist dem Stuhlführer in vollständige 
Gewalt gegeben. 

Wie aus der Abbildung zu sehen ist, steht das die 
Bewegung beherr- 
schende Seil mit dem 
Umschalter und der 
Bremse durch eine 
unten an der Ma- 
schine sichtbare stäh- 
lerne Stange in Ver- 
bindung. In eine 
Vertiefung in dieser 
Stange kann sich eine 
das Bremsengewicht 
tragende Rolle ein- 
senken, wenn der 
Strom abgeschaltet 
wird ; der Umschalter 
und die Bremse wir- 
ken also gleichzeitig. 
Steht, wie in der Ab- 
bildung, der den 
Umschalter bewe- 
gende Zahnkranz in 
der Mitte, so senkt 
sich die Rolle in 
die Vertiefung der 
Stange und das nun 
unmittelbar auf die 
Ankerwelle wirkende 
Gewicht bringt den 
Anker zum Still- 
stande. Wird die 
Stahlstange in der einen oder der anderen Richtung ver- 
schoben, so wird der Strom zugeführt und der Bremshebel 
gelüftet. 

Zwei solche Maschinen sind in New York im Gang; 
sie leisten 5 H und treiben einen Aufzug für 681 k mit 
33 m Geschwindigkeit in der Minute. Der von einer Edison- 
station zugeleitete Strom hat 220 Volt; der Anker macht 
800 Umläufe in der Minute und treibt durch Räderüber- 
tragung die Trommel, über welche das Aufzugsseil läuft. 
Der Aufzugsstuhl wird mittels eines Hebels in und ausser 
Gang gesetzt, mittels dessen der Wärter das, wie gewöhn- 
lich, nach unten und über eine Rolle laufende Seil bewegt; 
auf der Rollenachse sitzt ein langer Bolzen, welcher 
auf eine Stange wirkt und durch sie mittels eines Zahn- 
bogens die Stellung des Umschalters beherrscht. Eine be- 


sondere, hier angebrachte Einrichtung verständigt den 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 6. 1891)I. 
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Wärter, wenn der Umschalter in der Mittelstellung steht, 
also kein Strom dem Motor zugeführt wird. 

Wenn sich nämlich der Umschalter der Mittelstellung 
nähert, zufolge der Bewegung der Stange, bringt letztere 
eine Klingel im Stuhle zum Ertönen. Wird der Umschalter 
weiter der Mittelstellung zugeführt, so kommt die Klingel 
zum Schweigen, wenn diese Stellung erreicht wird. Weitere 
Bewegung des Umschalters nach der entgegengesetzten 
Seite setzt die Klingel wieder in Gang, die aber bei noch 
weiterer Bewegung wieder still wird. Der Wiirter weiss 
also aus der Bewegung des Stuhles, wenn der Strom im 
Motor thätig ist, und erfährt durch die Klingel, wenn der 
Strom seine letzte Arbeit verrichtet und bei einer geringen 
fortgesetzten Bewegung des Hebels ganz unterbrochen 
werden kann. Diese Bewegung ist auch unabhängig vom 
Zustande des Seiles, das bekanntlich mehr oder weniger 

vom Wasser beein’ 
flusst wird, und da 


A | Ei ba die Bewegung des He- 

| | ig bels durch die Klingel 

142 eet BRB RL: T- as und die Geschwin- 
oo Tg digkeit, der Bewe- 


gung des Stuhles zu- 
verlässig überwacht 
wird, so braucht er 
nicht auf einen be- 
stimmten mittleren 
Punktgestellt zu wer- 
den, damit der Hebel 
sich in der Mittel- 
stellung befinde. 

Die Rolle, wor- 
über das Seil läuft, 
sitzt aufeiner Schrau- 
be und ihre äusserste 
Bewegung nach jeder 
Richtung versetzt 
eine auf die Stange 
wirkende Klaue in 
Thätigkeit, so dass 
der Zahnbogen be- 
wegt wird und der 
Strom unterbrochen, 
zugleich aber auch 
das Bremsband auf 
die Ankerwelle wirkt. 

Wenn der Fahrstuhl stehen bleibt und das Aufzugseil 
schlaff wird, so folgt ihm ein sich gegen dieses Seil an- 
legender Aufbalter und bringt in einfacher Weise die 
treibende Maschine zum Stillstehen. 


Prüfung der Mineralmaschinenöle auf 
Kältebeständigkeit. 


Von A. Künkler. 
Mit Abbildung. 


Bei der Verwendung der Schmieröle in der Kälte ist 
die genaue Kenntniss des Flüssigkeitsgrades (Consistenz) 
derselben bei niederen Temperaturen ebenso wichtig, wie 
diejenige der Oele bei höheren Temperaturen, wenn die- 
selben in der Wärme oder bei gewöhnlicher Temperatur 

18 


138 


verwendet werden. Wie man im letzteren Falle dasjenige 
Oel im Allgemeinen als werthvoller bezeichnet, welches in 
der Wärme den geringsten Flüssigkeitsgrad (höchste Zäh- 
flüssigkeit) hat, so wird man umgekehrt im ersteren Falle 
dasjenige bevorzugen, welches in der Kälte den grössten 
Flüssigkeitsgrad (geringste Zähflüssigkeit) zeigt. 

Mittels der gebräuchlichen Viscosimeter, namentlich 
des Engler’schen, kann der Flüssigkeitsgrad eines Oeles bei 
gewöhnlicher bezieh. höherer Temperatur zu dessen Beur- 
theilung hinreichend genau bestimmt werden, wogegen die 
Bestimmungsmethoden des Flüssigkeitsgrades in der Kälte 
unzuverlässig sind, oder Resultate liefern, welche bei einem 
Vergleich der Flüssigkeitsgrade die Unterschiede nicht 
scharf genug erkennen lassen. Dieser Mangel ist z. B. sehr 
fühlbar bei der Herstellung eines Oeles von einem be- 
stimmten Flüssigkeitsgrade in der Kälte durch Mischung 
verschiedener Oele, welche Operation durch die genaue 
Kenntniss des Flüssigkeitsgrades der zu mischenden Oele 

wesentlich erleichtert 
wird. Ferner dürfte 
hierin ein Grund liegen, 
weshalb die Behörden 
und grossen Consumen- 
ten, darunter in erster 
Linie die Bahnen, noch 
keine einheitliche Be- 
stimmung beziiglich des 
Kältepunktes vorschrei- 
ben. Ich habe daher, 
analog den Viscosimetern 
zur Bestimmung des 
F liissigkeitsgrades in der 
-Wärme, einen eben- 
solchen Apparat con- 
struirt, welcher mit 
gleicher Genauigkeit die 
Bestimmung des Flüssig- 
keitsgrades in der Kälte 
gestattet. 

Die Anordnung des aus Messingblech gefertigten Appa- 
rates ist folgende: 

In dem offenen Mantel a, welcher zur Aufnahme der 


Apparat zur Prüfung der Kälte- 
bestäudigkeit. 


Kältemischung dient, ist durch die vier seitlichen Stützen f 


das 6 cm weite und bis zu den Niveaumarken n 75 cc Oel 
fassende Viscosimeter b befestigt. Die Auslaufspitze d ist 
20 cm lang, 7 mm weit und wird mittels des Stiftes e, 
welcher in seiner Verlängerung durch den Deckel ragt, 
verschlossen. Der Auslauf g an dem Mantel a dient zum 
Ablassen des Wassers und wird durch Gummischlauch und 
Quetschhahn verschlossen. Dieser obere Theil des Appa- 
rates sitzt auf dem Gehäuse h, welches die Auslaufspitze 
vor Erwärmung von aussen schützt und den Einfluss der- 
selben auf das ausgelaufene Oel verringert. Das auf 50 cc 
geaichte Messgefäss í steht fest zwischen den seitlichen 
Stützen k. Zwei gegenüber liegende schmale Fenster l 
gestatten die Beobachtung des auslaufenden Oeles bezieh. 
die Füllung des Messgefässes. Drei Niveauschrauben m, 
auf welchen der Apparat steht und welche in ihrer Rich- 
tung mit den drei Niveaumarken n des Viscosimeters cor- 
respondiren, dienen zur leichten Einstellung des Oeles in 
das Niveau. 

Der Apparat ist mit Glycerin vom spec. Gew. 1,220 
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— 27° B. bei 17°C. in der Weise zu aichen, dass man das 
Glycerin ausserhalb des Apparates auf 0°C. abkühlt und 
nachdem man alsdann in den Mantel a des Apparates Eis- 
wasser gegeben hat, das Glycerin bis zu den Niveau- 
marken einfüllt und vor dem Auslaufe fünf Minuten ruhig 
stehen lässt. 

Hierbei ist zu beachten, dass das Eiswasser stets auf 
0°C. bleibt. Die Auslaufgeschwindigkeit des Glycerins — 
aus drei Bestimmungen das Mittel — nimmt man als Ein- 
heit an und bezieht hierauf die bei den Oelen erhaltenen 
Resultate, analog den Aichungsbestimmungen bei dem 
Engler’schen Viscosimeter. 

Die Prüfung verschiedener Oele auf dem Apparate, 
von denen 1 bis 5 als Eisenbahnile benutzt werden, wurde 
bei einer Zimmertemperatur von 17 bis 19° C. vorgenommen 
und ergab folgende Resultate: 


50 ce liefen aus | 2. || 90 cc liefen |» „ 

e. bei —10° © || aus bei —50 = 

5 a = =E 
= Oz z 3532 = 235 
Farbe = as it am z jaz lees 
5 ST in aE “HESS! 3 leEnlsss 
Z LT eS ii|iaton| es |e g tilled 
A5 Minuten wahala zZ |E Wa] 2% 

n j Sawo & = |S=*lo3 

No 3 A INS 3 

= 2 


1 | dunkelbraun | 0,914 335 oo || 1610 | 22,35 || + 20 
2 0,910 1225 zd 61> | 8,72 0 
3 A 0,913 453 -5 210 |} 3,02); —1 
4 0,917 1225 - 4 535 7,56 0 
a 7 0,920 lin 459 ea. 25 cc — 125 | 16,86 || +1 
6 2 0,906 2120 —1 || 43 | 6816| -1 
7 gelb 0,910 659 9541-4 $25 | 4,56); — 1 


Die geringen 'Temperaturdifferenzen der bei ein und 
derselben Temperatur ausgelaufenen Oele beeinträchtigen 
bei dem geringen Ausdehnungscoefficienten der Oele die 
Genauigkeit der Resultate nicht. 

Wie aus letzteren ersichtlich, sind die Unterschiede 
zwischen den Auslaufsgeschwindigkeiten der einzelnen Oele 
zu deren genauer Beurtheilung hinreichend gross. Es ist 
selbstverständlich, dass die Prüfung solcher Oele, die in 
der Kälte bei längerem Stehen klumpenartige Paraffinaus- 
scheidungen zeigen, auch auf diesem Apparate ebenso 
wenig exacte Resultate geben kann, wie nach irgend einer 
anderen Methode, da die Paraffinausscheidung unter sonst 
gleichen äusseren Bedingungen dennoch eine nicht gleich- 
mässige und so auch der durch sie bedingte Flüssigkeits- 
grad stets wechselnd ist. Da übrigens solche Oele als 
Winterschmieröle nicht mehr verwendet werden, fordert 
die Praxis die Prüfung auf ihren Flüssigkeitsgrad in der 
Kälte nicht. 

Gebrauchsanweisung. 

Man stellt das Messgefäss in den unteren Theil des 
Apparates und setzt den oberen Theil fest auf. Dann füllt 
man das zu prüfende Oel mit einer Temperatur von 17° C. 
bis zu den Niveaumarken in das Viscosimeter ein, dessen 
Auslaufsöffnung man durch den eingesteckten Stift ver- 
schlossen hat, stellt in das Niveau und setzt den Deckel 
auf. In den Mantel gibt man hierauf eine Mischung von 
Eis und Kochsalz von einer erheblich niedereren Tempe- 
ratur als die, bei welcher das Oel geprüft werden soll, 
lässt einige Zeit stehen, nimmt den Deckel ab und rührt 
mit dem Thermometer so lang um, bis das Oel die ge- 
wünschte Temperatur angenommen hat. 

In den Mantel giesst man alsdann bei wieder auf- 
gesetztem Deckel vorsichtig so viel Wasser unter Umrühren, 
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bis die Kältemischung die gleiche Temperatur hat. Die- 
selbe hält man mit Leichtigkeit dadurch constant, dass 
man, sobald sie zu steigen beginnt, wieder etwas frische 
Kiltemischung zugibt und Wasser durch den Auslauf 
ablässt. 

Das Wasser bezieh. die Kältemischung soll den Mantel 
bis zu etwa 1 bis 1,5 cm unter dem oberen Rande aus- 
füllen. Die Temperatur von — 5° bleibt ziemlich con- 
stant, während diejenige von — 10° öfters regulirt werden 
muss. Das Oel lässt man von dem Zeitpunkte ab, wo 
man aufgehört hat zu rühren, eine Stunde lang ruhig 
stehen, unter Regulirung der Kiltemischung, zieht dann 
den Stift durch den Deckel in die Höhe bis zu dessen seit- 
licher Durchbohrung und steckt, um das Herabfallen des- 
selben zu verhindern, in diese Bohrung einen Draht. 

Die Zeit, in welcher das Oel, vom Ausziehen des Stiftes 
an gerechnet, das Messgefüss bis zur Marke 50 cc füllt, 
ist das Mass für seinen Flüssigkeitsgrad.' 


Beiträge zur Technik der Chrompigmente. 
Von Dr. Carl Otto Weber. 
Mit Abbildungen. 


Unter den Pigmenten, welche als fürbendes Element 
Chrom enthalten, nehmen noch immer die Chromate, und 
zwar ausschliesslich die des Bleies und Zinkes die Stellung 
ein, die sich dieselben seit ihrem ersten Erscheinen im 
Handel errungen haben und voraussichtlich auch für immer 
behaupten werden. Trotz der unleugbaren üblen Eigen- 
schaften der Chromate, nämlich der Giftigkeit als Chrom- 
salze an und für sich, wozu in den Chrompigmenten noch 
die Giftigkeit der Blei- und Zinkverbindungen, sowie die 
Empfindlichkeit der ersteren gegen atmosphärische Ein- 
flüsse hinzukommt, sind die vorgenannten Chromate, soweit 
gelbe und orange Töne in Betracht kommen, ohne Neben- 
huhler. 

Wohl ist versucht worden, dem Bariumchromat (gelbes 
Ultramarin) einen Markt zu gewinnen, aber die geringe 
Deckkraft desselben, der auf eine einzige Nuance be- 
schränkte Farbenton und seine dem Bleichromat kaum 
nachstehende Giftigkeit schliessen das Product vom all- 
gemeinen Farbenmarkte aus. Es muss indess hervorgehoben 
werden, dass erhebliche Quantitäten von Bariumchromat 
zur Erzeugung grüner Barytgläser verwendet werden. 

Seit Inkrafttreten des Gesetzes vom 5. Juli 1887, be- 
treffend die Verwendung giftiger Farben, ist der Anwen- 
dung der Blei- und Zinkchromate nicht unerheblich Ab- 
bruch geschehen. Der der Pigmentfarbenfabrikation hieraus 
erwachsene Nachtheil ist indessen nicht so gross, als viel- 
leicht auf den ersten Blick scheinen möchte, indem der 
Bedarf an Gelb und Orange in den hierbei in Frage 
kommenden Industrien durch Farblacke in den betreffenden 
Nuancen gedeckt wird, womit freilich nicht gesagt sein 
soll, dass die Fabrikation giftfreier Gelb und Orange von 
den hervorragenden Eigenschaften der entsprechenden Blei- 
und Zinkpräparate zur Zeit möglich ist. Auf die Herstel- 
lung von Chrom- und Zinkgelbimitationen soll in einem 
späteren Aufsatze zurückgekommen werden. 


1 Der Apparat ist zu beziehen durch C. Desaya in Heidelberg. 


I. Chromsäure haltende Chrompigmente. 

Obgleich die Chromoxyd und dessen Hydrate ent- 
haltenden Chrompigmente vom chemischen Standpunkte 
aus zuerst abzuhandeln wären, stellen wir doch die Chro- 
matpigmente ihrer grösseren technischen Bedeutung halber 
voran. 

A) Die Bleichromate. 

Für die Darstellung von Bleichromaten werden sowohl 
lösliche, als auch unlösliche Bleiverbindungen verwendet. 
Von löslichen Bleiverbindungen sind zu erwähnen: Blei- 
acetat (Bleizucker), Bleinitrat, Chlorblei. Von unlöslichen 
Bleiverbindungen werden angewandt: Bleioxyd (Bleiglätte), 
Bleiweiss, Bleisulfat. 

Alle Angaben stimmen überein, dass die besten Chrom- 
gelbe aus Bleiacetat erhalten werden; kein anderes Blei- 
salz ermöglicht die Herstellung einer so grossen Varietät 
von Nuancen und so verschiedenartiger physikalischer Be- 
schaffenheit, wozu als weiterer Vorzug noch die grosse 
Einfachheit der Fabrikationsmethode kommt. Leider ist 
der Preis des Bleizuckers ein absolutes Hinderniss für die 
ausschliessliche Anwendung desselben, da die daraus her- 
gestellten Pigmente sich verhältnissmässig sehr hoch stellen. 
Ist der Bedarf an Bleizucker sehr gross, so lohnt sich 
dessen Darstellung für den Selbstverbrauch aus Bleiglätte 
und Essigsäure; dies ist mit keinen nennenswerthen Schwierig- 
keiten verbunden, während die Herstellung dieses Salzes 
aus metallischem Blei eine kostspielige Anlage erfordert, 
da sonst die Essigsäureverluste die Selbstherstellung theurer 
machen, als das krystallisirte Handelsproduct zu stehen 
kommt. 

Zur Herstellung des Bleiacetats für den Selbstver- 
brauch verwendet man am besten eine eiserne verbleite 
Pfanne von nebenstehender Form (Fig. 1). Man füllt die 
Pfanne (zu ungefähr '/3) mit der Hälfte der erforderlichen 
Essigsäure von 80 Proc. (6° B.), erhitzt zu schwachem | 
Sieden und schlägt sodann die vorher auf einer Nassmühle 
zu einem feinen Brei zermahlene Glätte unter gutem an- 
haltendem Rühren durch ein Sieb in die Siure. Sobald 
alle Glätte eingetragen ist, erhitzt man durch Dampf 
einige Minuten zum Sieden, worauf rasch vollständige 
Lösung zu einer milchigen Flüssigkeit eintritt. Man hat 
dann eine concentrirte Lösung von basisch essigsaurem 
Blei, zu deren Ueber- - 
führung in Bleizucker 
man ein dem erstver- 
wendeten Quantum 
Essigsäure gleiches 
Quantum zufügt und 
kurze Zeit umrührt. 
Auf diese Weise ist 
der Verlust an Essig- 
siiure aufein kaum nen- 


nenswerthes Quantum 
reducirt. Die vollstindige Umwandlung des erst erhaltenen 


basischen Acetats in den neutralen Bleizucker lässt sich 
leicht mit Hilfe der Pfundt’schen Reaction erkennen. Man 
verwendet hierzu eine 5procentige Lisung von Quecksilber- 
chlorid in Wasser. Sobald die ursprüngliche Bleilösung 
mit ein paar Tropfen der Quecksilberlösung keinen Nieder- 
schlag mehr erzeugt, ist die Umwandlung in neutralen 
Bleizucker erfolgt, man hat also eventuell zu der primären 


Fig. 1. 
Pfanne zur Herstellung von Bleiacetat. 


- Bleilösung so lange Essigsäure zuzufügen, bis dieser Reactions- 
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punkt erreicht ist. Man bestimmt dann die Concentration 
der Lösung entweder mittels des Aräometers, sicherer 
durch Titration! mit "ıo-Normalkaliumbichromat (29,5 g 
auf 1 1). 

Bleinitrat wird in grossen Massen an Stelle des Blei- 
zuckers verwendet und geben die daraus erzeugten Gelbe 
denen aus Bleizucker nur wenig nach. Die bei Verwen- 
dung des Nitrates in der Chromgelbfabrikation auftretende 
freie Salpetersäure ist aber von erheblichem Einflusse auf 
die Nuance des erzeugten Gelbes und muss diesem Um- 
stande bei der Fabrikation Rechnung getragen werden, 
anderenfalls die Resultate sehr zu wünschen übrig lassen. 
Zwar ist die bei Verwendung von Bleizucker frei werdende 
Essigsäure ebenfalls von ganz erheblichem Einflusse auf 
die Farbenschönheit des Productes, doch ist dieser Ein- 
fluss unter praktisch vorkommenden Verhältnissen nur ein 
günstiger, während Salpetersäure bei zu hoher Concentration 
oder zu hoher Temperatur fast stets nachtheilig wirkt, 
bäufig ein totales Misslingen der Operation zur Folge hat. 
Vorstehende Bemerkungen beziehen sich natürlich nur auf 
solche Fälle, in denen saure Fällungslösungen, wie etwa 
Bichromat und Schwefelsäure, benutzt werden, bei neutralen 
oder alkalischen Fällungslösungen kann selbstverständlich 
von freien Säuren keine Rede sein. Der Erwähnung werth 
ist ferner die Thatsache, dass aus Bleinitrat hergestellte 
Chromorange stets salpetersäurehaltig sind, indem bei den 
Fällungen mit der alkalischen Chromatlösung ein hoch 
basisch salpetersaures Bleioxyd niedergeschlagen wird, 
das die geringe Menge von Salpetersäure ausserordentlich 
festbält. 

Bleinitrat stellt sich erheblich billiger als Bleiacetat, 
auch lässt sich dasselbe leicht für den Selbstverbrauch 
herstellen. Man verwendet hierzu denselben Apparat, wie 
oben für die Bleizuckerlösung beschrieben, und verwendet 
Salpetersäure von nicht mehr als 11° B. (14procentig). 
Die ganze erforderliche Salpetersäure wird in die Pfanne 
gebracht, durch Dampf auf etwa 80°C. erhitzt und sodann 
die berechnete Menge Glätte, die nicht nass gemahlen zu 
sein braucht, eingetragen. Man fährt mit dem Einleiten 
von Dampf fort, bis völlige Lösung eingetreten ist. 

Die Concentration der Bleinitratlösung kann mittels 
Ar&ometer bestimmt werden, doch ist Titration, bei 
Gegenwart von überschüssigem Natriumacetat, mit Bichro- 
mat sicherer. 

Chlorblei ist bisweilen als Abfallproduct billig er- 
h&ltlich, ist aber dann gewöhnlich in solchem Grade ver- 
unreinigt, dass seine Verwendung für die Fabrikation 
feiner Chromgelbe ausgeschlossen ist. Auch für ordinäre 
Gelbe ist es kaum vortheilhaft verwendbar, da es technisch 
unmöglich ist, mit Chlorbleilösungen, wie sie bei gewöhn- 
licher Temperatur erbältlich sind?, zu arbeiten, und die 
aus dem festen Chlorblei erzeugten Gelbe sind äusserst 
dicht und vertragen in Folge dessen nur ganz minimale 
Quantitäten von Füllstoffen ohne grosse Schädigung der 
Nuance. Dagegen eignet sich Chlorblei sehr wohl zur 
Darstellung von Orange und obwohl sich dieselben mit 
den aus anderen Bleisalzen dargestellten Orange nur bei 
selten vorkommender Reinheit des Abfallchlorbleies messen 


1 Tüpfelanalyse mit Silberacetat (AgNO, + NaCH307) als 
Indicator. 

2 Eine Chlorbleilösung enthält bei gewöhnlicher Temperatur 
etwa 1 Proc. PbClg. 
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können, so rentirt sich das Verfahren bei der Billigkeit 
dieses Abfallproductes doch gut. Auf die Darstellung von 
Chlorblei brauchen wir hier nicht einzugehen, da dessen 
specielle Darstellung für die Chromgelbfabrikation in Folge 
seiner ungünstigen Eigenschaften sehr unvortheilhaft wäre. 

Basische Bleiacetate bilden gewissermassen den Ueber- 
gang von den löslichen zu den unlöslichen Bleiverbin- 
dungen, soweit diese für Zwecke der Pigmentfarbenfabri- 
kation in Betracht kommen. Dass dieselben vortheilhaft 
zur Fabrikation von Chromorange benutzt werden, ist alt- 
bekannt. Neueren Datums dagegen ist die Verwendung 
sehr hochbasischer Bleiacetate für Töne vom zartesten 
Citrongelb bis zum scharlachrothen Chromroth. Im Preise 
stellen sich diese Chromgelb und Orange billiger als alle 
anderen, da nur ein Drittel ungefähr der im Bleizucker 
enthaltenen Menge Essigsäure in Anwendung kommt. Die 
Methode ist nicht ohne Schwierigkeiten und erfordert etwas 
mehr Beaufsichtigung ais bei Verwendung von löslichen 
Salzen; aber weder im Preise, noch in der Schönheit der 
Producte, noch in der fast unbegrenzten Anzahl der ver- 
schiedenartigsten Varietäten kann irgend ein anderes Ver- 
fahren mit diesem sich vergleichen. 

Als Ausgangspunkt dient ein basisches Bleiacetat, das 
ungefähr der Formel Pb(C,H;0,),, 2Pb(OH), entspricht. Zu 
dessen Darstellung dient Bleiglätte, die zuvor auf einer 
Nassmühle zu einem unfühlbaren Brei zermahlen und dann 
durch ein feines Sieb (Nr. 120) geschlämmt wurde, und 
die technische 30procentige Essigsäure des Handels. Die 
Ueberführung der Bleiglätte in obiges basische Salz wird 
auf folgende Weise bewerkstelligt. In die für die Dar- 
stellung von Bleizucker angegebene Pfanne, die ungefähr 
300 1 hält, bringt man 76 k 30procentige Essigsäure und 
erhitzt auf ungeführ 90° C., dann wird der Dampfzufluss 
so regulirt, dass die Temperatur möglichst über 70° C. 
bleibt. Durch ein über der Pfanne aufgestelltes Sieb 
(Nr. 120) schlimmt man dann ein 120 k trockener Glätte 
entsprechendes Quantum des Glättbreies in die heisse Essig- 
säure, wobei man zur Beschleunigung der Operation reich- 
lich heisses Wasser zu dem in dem Siebe befindlichen 
Glättebrei gibt, den man mittels einer Bürste oder steifen 
Pinsels kräftig durcharbeitet. Das Gelingen der Operation 
hängt zum grossen Theil von der Schnelligkeit ab, mit 
der die Glätte in die Essigsäure eingetragen wird, wobei 
man sich aber sorgfältig hüte, die Glätte anders als durch 
das Sieb in die Säure gelangen zu lassen, da in diesem 
Falle die Entstehung steinharter Klumpen, die sich jeder 
weiteren Reaction entziehen, unvermeidlich ist. Von ebenso 
grosser Wichtigkeit ist tüchtiges Rühren während der 
ganzen Operation, um das Ansetzen von Glätte am Boden 
der Pfanne zu verhüten. Ist auf diese Punkte genügende 
Aufmerksamkeit verwendet worden, so beginnt nach kurzer 
Zeit die schmutzig gelbrothe Mischung sich bedeutend zu 
verdicken, wobei die Farbe derselben in ein reines Weiss 
umschlägt. Hierbei muss tüchtig gerührt werden, und 
sollte die Masse zu steif sein, so kann dieselbe durch Zu- 
fügen von heissem Wasser so weit verdünnt werden, bis 
ein kräftiges Durchrühren möglich ist. Man hüte sich 
aber wohl, zu viel heisses Wasser oder kaltes Wasser zu- 
zusetzen, da in beiden Fällen die Reaction sofort zum 
Stillstande käme und ein erhebliches Quantum noch un- 
veränderter Glätte, die von dem gebildeten basischen Acetate 
eingeschlossen wird, sich der Reaction entzöge und die 
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Qualität der aus diesem Producte hergestellten Farben 
sehr schädigen würde. Sobald die Masse sich nicht weiter 
verdickt, stellt man das Rühren ein, bedeckt die Pfanne 
mit einem hölzernen Deckel und lässt 12 Stunden stehen. 
War die Operation gut geleitet, so stellt die Masse nach 
dieser Zeit eine weisse Masse von grosser Zartheit dar, in 
der keine harten Knötchen oder unveränderte Glätte be- 
merkbar sind. 

Das so erhaltene basische Bleiacetat entspricht un- 
gefähr der Formel Pb(C,H,0,),, 2Pb(OH), und stellt eine 
weisse kiisige Masse dar, die sich in viel Wasser fast voll- 
ständig löst. Es ist indessen nicht nöthig, dieselbe behufs 
Weiterverarbeitung auf Chromgelb erst in Lösung zu 
bringen, sondern es genügt, dieselbe in möglichst feiner 
Vertheilung in den Fällungsbottich zu schlimmen, welcher 
vorher zu !s mit Wasser gefüllt wurde; was dabei etwa 
ungelöst bleiben sollte, setzt sich bei der Fallung mit 
grösster Leichtigkeit in Chromgelb um. Das Schlämmen 
wird durch Durchdrücken der Masse durch ein sehr feines 
Sieb bewirkt, unter Anwendung eines grossen steifen Pinsels 
und reichlicher Quantitäten von Wasser. Die so erreichte 
feine Vertbeilung ist völlig ausreichend, indessen geht das 
in keiner Glätte fehlende höchst fein vertheilte metallische 
Blei mit durch das Sieb und mengt sich dem Chromgelb 
bei, was bisweilen zu unangenehmen Nebenerscheinungen 
führt. Das Ausscheiden des metallischen Bleies kann aber 
leicht bewerkstelligt werden, indem man das basische Acetat, 
anstatt dasselbe durch ein Sieb zu schlämmen, durch eine 
sehr eng gestellte Oelfarbimühle passiren lässt, die am besten 
so aufgestellt wird, dass von derselben die gemahlene 
Masse direct in den Fällungsbottich fliesst. Das fein ver- 
theilte Blei setzt sich hierbei als feste Masse in den Rillen 
der Mühle fest und lässt sich nach beendigter Operation 
mit Leichtigkeit entfernen. Sobald man die gesiebte oder 
gemahlene Masse in den Bottich einfliessen lüsst, muss in 
denselben kräftig gerührt werden, bis die Fällung vollzogen 
ist, um das Festsetzen ungelöster Theile am Boden des 
Bottichs zu verhüten. 

Von grosser Wichtigkeit ist in diesem Verfahren die 
Qualität der verwendeten Bleiglätte, Es ist selbstverständ- 
lich, dass diese so rein als möglich sein muss, besonders 
mit Bezug auf einen häufig vorkommenden Kupfergehalt, 
der schon in sehr geringer Menge höchst nachtheilig auf 
die Schönheit der helleren Nuancen von Chromgelb (Citron-, 
Schwefelgelb u. s. w.) einwirkt. Zur Prüfung auf Kupfer 
gebe man 10 g der Glätte in ein Becherglas oder Reagens- 
glas und übergiesse dieselbe mit 20 cc Ammoniak, dem 
man einige Tropfen Sulpetersäure zusetzte. Unter häufigem 
Umrühren lässt man die Probe sechs Stunden stehen und 
filtrirt sodann. Das Filtrat wird mit 30procentiger Essig- 
säure angesäuert, einige Tropfen einer 10procentigen Lösung 
von Ferrocyankalium binzugesetzt und kräftig umgeschüttelt. 
Zeigt die Probe nach fünf Minuten langem Stehen nur eine 
bräunlich-rosa Färbung, so ist die Glätte unbedenklich 
verwendbar, hat sich jedoch ein brauner Niederschlag ge- 
bildet, so muss die Glätte verworfen werden. Diese Probe 
gibt aber nur Aufschluss über die Verwendbarkeit einer 
bestimmten Glättesorte vom Standpunkte ihrer chemischen 
Reinheit aus, mindestens ebenso wichtig ist aber deren 
physikalische Beschaffenheit. Von dieser hängt es ab, ob 
die Glätte sich vollständig in das basische Acetat über- 
führen lässt. Ist eine Glätte sehr dicht, so ist deren 
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Hydratisirung, wie die Ueberführung derselben in das basische 
Acetat benannt wird, kaum in zufriedenstellender Weise 
ausführbar, was sich leicht an der mehr oder weniger 
gelblichen oder röthlichen Färbung der Reactionsmasse er- 
kennen lässt. Ausserdem zeigt es sich, dass die gebildeten 
käsigen Flocken heim Zerdrücken in der Handfläche stets 
einen sandigen Kern von unveränderter Glätte enthalten. 
Ein diese Erscheinungen zeigendes Reactionsproduct liefert. 
immer nur geringwerthige Ware und ganz erheblich redu- 
cirte Ausbeute. Eine Prüfung der Glätte im kleinen Mass- 
stabe, in Bezug auf obiges Verhalten, ist sehr unzuver- 
lässig, und es ist daher sehr zu empfehlen, von einer beim 
Verarbeiten im Grossen sich als brauchbar erweisenden 
Glätte zu Gunsten einer anderen erst nach Befund einer 
normalen Betriebsoperation abzugehen. 

Ein ursprünglich von Funzoy* angegebenes Chrom- 
gelbverfahren geht ebenfalls von der Bleiglätte aus, indem 
dieselbe in ein hochbasisches Chlorblei übergeführt wird. 
Zu diesem Zwecke wird die Bleiglätte in fein gemahlenem 
Zustande mit ihrem gleichen Gewichte an Kochsalz ver- 
setzt und so viel Wasser zugesetzt, dass ein Brei entsteht, 
der sich ohne grosse Schwierigkeit durcharbeiten lässt. 
Die Mischung verdickt sich nach und nach bedeutend und 
hat man deshalb von Zeit zu Zeit so viel Wasser zuzu- 
fügen, als erforderlich ist, um die ursprüngliche Consistenz 
der Masse zu erhalten. Der Endpunkt der Reaction ist 
erreicht, wenn eine kleine Probe, in ein zu zwei Dritttheilen 
mit 1Uprocentiger Salpetersäure gefülltes Reagensglas ge- 
bracht nach kräftigen Schütteln keine sich absetzende 
Glätte mehr zeigt, sondern eine klare Lösung gibt. 

Der obige Process verläuft bei weitem schneller und 
besser, wenn man die auf einer Nassmühle gemahlene 
Glätte, zusammen mit dem Kochsalze und der nöthigen 
Menge Wasser, in eine eiserne Rolltrommel bringt und 
dieselbe dann in Gang setzt. Die Wirkung der in der 
Rolltrommel befindlichen Kugeln oder Walzen beschleunigt 
die Operation ganz bedeutend und liefert ein viel gleich- 
mässigeres Product. 

Das auf die eine oder andere Weise erhaltene basische 
Chlorblei wird sodann bis zum völligen Verschwinden der 
alkalischen Reaction ausgewaschen, filtrirt, schwach ge- 
presst und in Teigform zum Gebrauche aufbewahrt. Den 
Gehalt an Blei dieses Productes bestimmt man durch 
Titration einer in verdünnter Salpetersäure aufgelösten 
und mit überschüssigem Natriumacetat versetzten Probe 
mit 'iıo-Normalkaliumbichromat. 

Dass die mit Hilfe dieses Verfahrens erzeugten Chrom- 
gelbe sich ausserordentlich billig stellen, ist einleuchtend, 
trotzdem aber bat das Verfahren sehr wenig Fuss gefasst, 
da dasselbe sehr umständlich ist, sich für die Erzeugung 
stark reducirter billiger Gelbe sehr wenig eignet: und vor 
dem vorbeschriebenen basischen Acetatverfahren nur den 
Vortheil eines um ein Geringes billigeren Preises besitzt, 
ein Vortheil, der durch die Ueberlegenheit der nach dem 
basischen Acetatverfahren erhaltenen Gelbe mehr wie auf- 
gewogen wird. Das Verfahren ist aber sehr wohl ge- 
eignet zur Darstellung gewisser Sorten chemisch reiner 
Gelbe, wie solche auf dem englischen und amerikanischen 
Markte in grossen Quantitäten gekauft werden, Gelbe, 
welche bei sehr mittelmässiger Nuance grosse Deckkraft 
besitzen und sehr billig gehandelt werden. 
~ 3 D.p, J. 1863 169 156. 
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Bleiweiss ist für die Fabrikation von Chromgelben 
aller Art vorzüglich geeignet, auch stellen sich die daraus 
fabricirten Producte sehr billig in Folge des hohen Ge- 
haltes des Bleiweisses an Bleioxyd (86 Proc. PbO). In 
Wasser aufgeschlämmtes Bleioxyd, mit den üblichen Fäl- 
lungslösungen für Chromgelb behandelt, gibt sehr schlechte 
Resultate, da das unlösliche Bleiweiss mit der Fällungs- 
lösung nur sehr unvollständig sich umsetzt. Besser schon 
fällt das Resultat aus, wenn man der Fällungslösung ein 
bestimmtes Quantum von Säuren’zusetzt, die mit Bleioxyd 
lösliche Salze bilden, wie Salpetersäure oder Essigsäure. 
Rationeller aber ist es, wenn man dem in Wasser auf- 
geschlämmten Bleiweiss solche Säuren zusetzt. Zu diesem 
Zwecke ist es durchaus nicht erforderlich, eine der an- 
gewendeten Menge Bleiweiss äquivalente Menge dieser 
Säuren zu verwenden, also das Bleiweiss vollständig in 
den betreffenden Säuren zu lösen. Der ökonomische Vor- 
theil der Verwendung von Bleiweiss würde dadurch gänz- 
lich verloren gehen. Es ist vollkommen genügend, ein 
Drittel oder ein Viertel jener Quantität an Essigsäure oder 
Salpetersäure zu verwenden. Bei der Fällung mit sauren 
Fällungslösungen werden jene Säuren beständig regenerirt 
und kommen von neuem auf das noch unveränderte Blei- 
weiss zur Wirkung. Die charakteristische physikalische 
Erscheinung der auf solche Weise erzeugten Chromgelbe 
ist jedenfalls der während der Fällung stattfindenden leb- 
haften Kohlensäureentwickelung zuzuschreiben. 

Frisch gefälltes oder in Teigform aufbewahrtes schwefel- 
saures Blei lässt sich mit fast derselben Leichtigkeit wie 
ein lösliches Bleisalz in Chromgelb überführen, und diese 
Methode wird, trotzdem sie nicht allgemein brauchbar ist, 
doch häufig für die Darstellung gewisser Sorten „glatt- 
brüchiger“ Gelbe benutzt. Würde man das erforderliche 
Bleisulfat darstellen durch Fällung eines löslichen Blei- 
salzes, etwa Bleiacetat oder Bleinitrat mit Schwefelsäure 
oder einem geeigneten Sulfat, so würde die Essig- bezieh. 
Salpetersäure des Bleisalzes verloren gehen oder doch 
nur auf umständliche Weise wieder zu gewinnen sein. Die 
Methode kann daher vortheilbaft nur auf die Weise aus- 
geführt werden, dass man nicht ein normales, sondern ein 
basisches Bleisalz anwendet, und zwar basisch essigsaures 
Blei, Pb,(OH),(C,H30,),. Man fällt dieses Salz bei einer 
Temperatur von etwa 50° B. mit 50procentiger Schwetel- 
säure, fügt aber nur so viel derselben hinzu, als erforder- 
lich ist, um das basische Bleiacetat in neutrales Bleiacetat 
rückzuverwandeln, entsprechend der Gleichung: 

Pbx(OH ),(C,H,0,), + H,S0, 
= Pb(C,H,,0,), -+ PbSO, + 2H,0. 

Man hüte sich sorgfältig vor einem Ueberschusse an 
Schwefelsäure, nicht nur weil ein solcher zu einem Kssig- 
säureverlust führen könnte, sondern weil hierdurch das 
gefüllte Bleisulfat, das aus der basischen Lösung in käsigen 
Flocken fällt, die sich mit Chromaten äusserst rasch um- 
Setzen, in seine krystallinische Modification verwandelt 
wird, die von Chromaten nur langsam angegriffen wird 
und nie so schöne Gelbe liefert als das amorphe Sulfat. 
Es ist daher am sichersten, die Lösung sehr schwach basisch 
zu lassen, was ohne Schwierigkeit im Betriebe durchführbar 
ist, indem man die Fällung des basischen Bleioxyds stets mit 
Hilfe der Pfund’schen Quecksilberchloridreaction sehr leicht 
verfolgen kann und dieselbe unterbricht, sobald die Reaction 
ein Minimum von Basicität der Lösung anzeigt. Die ganze 
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Masse wird dann sofort in eine Filterpresse getrieben und 
das abfliessende Bleiacetat gesammelt und wieder auf 
basische Lösung verarbeitet. Das in der Presse befindliche 
Bleisulfat wird direct in der Form, ın der es erhalten 
wird, verwendet bezieh. aufbewahrt. Es zeigt bei richtiger 
Behandlung einen Trockengehalt von 85 bis 90 Proc.; die 
im Presskuchen enthaltene geringe Menge von Bleiacetat 
ist unerheblich, sie beträgt ungefähr 4 Proc. der verwen- 
deten Bleizuckermenge, ist aber natürlich abhängig von 
der Concentration der Bleizuckerlösung nach der Fällung, 
die nicht unter 1,500 spec. Gew. betragen sollte. Da es 
von Vortheil ist, mit ziemlich concentrirten Lösungen zu 
arbeiten, so kann die Herstellung derselben nicht unter 
Anwendung von Dampf geschehen, und man verwendet 
daher doppelwandige eiserne Kessel zum Erhitzen mit 
indirectem Dampf. Die zur Herstellung der basischen 
Lösung verwendete Glätte sollte fein gemahlen zur An- 
wendung gelangen, und versäume man nie, die basische 
Lösung in das Fällungsgefäss durch ein sehr feines Sieb 
(Nr. 200) zu filtriren, um ungelöste Glätte und Unreinig- 
keiten zu entfernen. 

Bleisulfat ist bisweilen in erheblichen Mengen als Ab- 
fallproduct von Cattundruckereien und Färbereien erhält- 
lich. Es ist aber meist von so übler Beschaffenheit in 
Bezug auf seine Reinheit, dass es nur schwer zu verwenden 
ist. Durch Kochen mit einem grossen Ueberschusse von 
kohlensaurem Natron lässt es sich so gut wie vollständig in 
kohlensaures Blei überführen, das sich in derselben Weise 
wie Bleiweiss zur Chromgelbfabrikation verwenden lässt. 
Ist der für das Bleisulfat geforderte Preis aber nicht ein 
sehr niedriger, so ist das Verfahren kaum lohnend. 

Vergleichen wir nun die verschiedenen Methoden der 
Chromfarbenfabrikation, wie sich dieselben unter Benutzung 
der vorerwähnten Rohmaterialien ergeben, mit Bezug auf 
den jeder einzelnen Methode entsprechenden Kostenpreis der 
Producte, so haben wir hierbei zu berücksichtigen: 1) den 
Kostenpreis der verwendeten Bleiverbindung (Handelspro- 
duct), 2) den Aufwand an Material, Arbeit u. s. w. für die 
Ueberführung des Rohmaterials in den Zustand, in dem das- 
selbe unmittelbar für die Chromgelbfabrikation benutzt wird. 
Als Basis dieser Berechnung haben wir Bleioxyd (Blei- 
glätte) zu nehmen, für welche wir den nominellen Preis 
von 30 M. für 100 k zu Grunde legen wollen. Bei einem 
Preise von techn. 30procentiger Essigsäure 25 M. für 100k, 
ö0procentiger Salpetersäure 26 M. für 100 k stellen sich 
sodann 100 k PbO in der zur Chromgelbfabrikation ge- 


eigneten Form: 
100 k PbO 
1) Essigsaures Blei (Bleizucker), Handels- 
product 56 M. für 100k . 
2) Essigsaures Blei, Bu in Lösungs 
für Selbstverbrauch . 80 „ 
3) Bleinitrat, Handelsproduct, 50 M. für 
k. 


96 M. 


10 T y 
4) Bleinitrat , ` dargestellt in Lösung für 

Selbstverbrauch a Se 64 , 
5) Basisches Acetatverfahren s EEE 5 
6) a Chlorbleiverfahren . . . . 40 „ 
7) Bleiweissverfahren . . . ee ur er Oa 


Aus obiger Aufstellung in sich unmittelbar, dass 
der Preis für 100 k nutzbares Bleioxyd ein Gegenstand 
ist, der die höchste Aufmerksamkeit verdient, um so mehr, 
als dies der einzige Punkt ist, der eine erhebliche Variation 
der Preise des chemisch reinen Chromgelbs ermöglicht. 
Diese Aufstellung lässt auch sofort den Grund erkennen, 
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warum die Anwendung des normalen Bleiacetats in der 
Chromfarbenfabrikation zu den überwundenen Standpunkten 
gehört. Damit soll nicht gesagt sein, dass es überhaupt 
für diesen Zweck nicht mehr angewendet wird, dies ge- 
schieht aber nur für die Darstellung solcher Gelbe, für 
die ihrer besonderen Eigenschaften und Verwendung wegen 
kein Preis zu hoch ist. Ich habe kaum nöthig, hinzuzu- 
fügen, dass, der Anwendung solcher Gelbe entsprechend, 
deren Fabrikation eine äusserst beschränkte ist. Zwar 
stellen sich selbst dargestellte Bleizuckerlösungen erheblich 
billiger, aber doch immer noch viel zu theuer, um all- 
gemeinere Anwendung zu gestatten. Bleinitrat wird gegen- 
wärtig in grossen Massen auf Chromgelb verarbeitet, da 
Bleioxyd in dieser Form nur ungefähr zweimal so viel 
kostet als in Form von Bleiglätte, so dass bei Selbstdar- 
stellung des Nitrates die Ersparniss in der That ganz be- 
deutend ist. Es kann das Bleinitratverfahren als das heute 
herrschende betrachtet werden, da es besonders von kleineren 
Fabrikanten dem Bleiweissverfahren, ebenso wie dem basi- 
schen Acetatverfahren vorgezogen werden wird, indem das 
Arbeiten mit löslichen Bleisalzen einfacher ist und weniger 
Apparatur erfordert, als bei der Anwendung unlöslicher 
oder unvollständig löslicher Bleiverbindungen nöthig ist. 
Zur Vermeidung abnorm hoher Arbeitskosten ist bei dem 
Bleiweiss-, als auch bei dem basischen Acetatverfahren 
die Anwendung mechanischer Rührwerke absolut noth- 
wendig. Die hierdurch bedingte Mehrauslage an Appa- 
ratur macht sich aber bei den ausserordentlichen ökonomi- 
schen Vortheilen, besonders der basischen Acetatmethode, 
bald reichlich bezahlt. Das basische Chlorbleiverfahren 
stellt sich allerdings noch erheblich billiger, deren Aus- 
übung bietet aber trotz ihrer scheinbaren Einfachheit 
ganz erhebliche Schwierigkeiten, nicht zum Wenigsten in 
der nicht leichten Controle des Bleioxydgehaltes des feuchten 
Oxychlorids. Immerhin muss gesagt werden, dass die Me- 
thode, obgleich im Princip schon ziemlich alt, doch tech- 
nisch noch sehr wenig entwickelt ist. Dass sie entwicke- 
lungsfihig ist, muss entschieden bejaht werden, und der 
ausserordentlich billige Preis der mit ihrer Hilfe erzeugten 
Chromgelbe, der wohl der niedrigste ıst, zu dem sich 
Chromgelbe darstellen lassen, möchte für manchen der 
grösseren Chromgelbproducenten genügend Veranlassung 
sein, der Methode nähere Aufmerksamkeit zu schenken. 
Bezüglich der verwendeten Rührwerke dürften einige 
Bemerkungen hier wohl am Platze sein. Die einzige Form 
eines Rührwerkes für Zwecke der Pigmentfarbenfabrikation 
ist das einfache Flügelrührwerk. Bei der häufig sehr be- 
deutenden Schwere der Niederschläge muss das Rührwerk 
sehr kräftig construirt sein, da es sonst beim Wiederauf- 
rühren der abgesetzten Niederschläge leicht zu Schaden 
kommt. Aus demselben Grunde empfiehlt es sich, die 
Rührflügel nicht senkrecht zu stellen, sondern denselben 
eine geringe Neigung (vgl. Fig. 2 und 3) zu geben, welche 
‘las Anstellen des Rührwerkes sehr erleichtert. Die Rühr- 
welle muss in dem über den Bottich reichenden eisernen 
Arm durch ein kräftiges, nicht zu kurzes Lager geführt 
werden, an ihrem unteren Ende trägt dieselbe einen Schuh 
von Phosphorbronze*, der als Zapfen sich in einem theil- 
weise in den Boden des Bottichs eingelassenen Phosphor- 


* Kein anderes Metall und keine andere Legirung sollten 
verwendet werden. 


bronzelager dreht. Diese Einrichtung verleiht der Rühr- 
welle ausserordentliche Stabilität und Dauerhaftigkeit. 

Für kleine Bottiche können diese Rührwerke durch 
Riemenvorgelege oder direct von der Haupttransmission 
getrieben werden. Für Bottiche von über 2 m Durch- 
messer ist aber der Betrieb mittels Zahnrad und Frictions- 
kuppelungen das einzig Räthliche, Riemenbetrieb in diesem 
Falle ist nur eine Quelle endloser Aergernisse im Betriebe 
und ist ferner die Abnutzung der Riemen ausserordent- 
lich gross. 

Diese Flügelrührer wären indess ohne weitere Vorrich- 
tung völlig unbrauchbar, da dieselben so gut wie keine 
Durchmischung in senkrechter Richtung bewirken und auch 
die in wagerechter Richtung erfolgende Durchmischung 
fast gleich Null ist, wenn erst die zu rührende Masse sich 
mit der Geschwindigkeit des Rührers im Bottich dreht. 
Zur Beseitigung dieses Uebelstandes bringt man im Bottich 
„Brecher“ an. Es sind dies (vgl. Fig. 2 und 3) hölzerne 
Bohlen, welche senkrecht zu den Rührflügeln in der Wand 
des Bottichs befestigt und je auf einer Seite an mindestens 
zwei Stellen gegen den Druck der 
gerührten Masse kräftig versteift sind. 
Diese Brecher gehen vom Rande des 
Bottichs bis beinahe auf den Flügel- 
rührer, von dem sie 4 bis 6 cm ab- 
stehen, so dass die Rührflügel ohne 
Gefahr darunter durchpassiren können. 
Diese Brecher machen das Flügel- 
rührwerk zum wirksamsten Rühr- 
apparat für alle schweren oder leich- 
ten Niederschläge; die Mischung geht 
absolut sicher und mit ausserordent- 
licher Schnelligkeit vor sich. 

Die Fällungsbottiche sollten stets 
so hoch aufgestellt werden, dass nach 
dem Auswaschen die Farbe durch 
einen ım Boden des Bottichs befind- 
lichen Hahn direct in die unter- 
geschobenen Filterkasten oder durch Schläuche nach der 
Pumpe der Filterpresse abgelassen werden kann. 

Sollen die erzeugten Chromgelbe in Teig verkauft 
werden, so ist eine Filterpresse im Interesse rationeller 
Production eine absolute Nothwendigkeit, denn nicht nur 
wird hierdurch viel Zeit und Arbeit erspart, sondern auch 
ist dies der einzige Weg, die Presskuchen von regelmiissigem 
Trockengehalte zu erhalten. Es sei ferner mit Bezug auf 
die Filterpressen erwähnt, dass für Zwecke der Farbenfabri- 
kation Rahmenpressen den Kammerpressen entschieden vor- 
zuziehen sind, letztere sollten nur für die Verarbeitung 
solcher Producte verwendet werden, die sich, wie z. B. 
Pariser-Blau, sehr schwierig pressen lassen. In solchen 
Fällen erweisen sich die nur halb so viel Dichtungsfläche 
als die Rahmenpressen enthaltenden Kammerpressen ent- 
schieden vortheilhafter. | 

An dieser Stelle kann Verf. nicht unterlassen, daraut 
hinzuweisen, dass die Trockeneinrichtung einer Pigment- 
farbenfabrik für die Erzeugung tadelloser Producte von 
der allergrössten Bedeutung ist. Manchem dürfte dies als 
ein Gemeinplatz erscheinen, aber was in diesem Punkte 
gesündigt wird, grenzt ans Unglaubliche. Ein halbes 
Dutzend Versuche über das Trocknen von Chromgelben 
können jeden von der ausserordentlichen Wichtigkeit dieser 


Fig. 2. 


Fig. 3. 
Flügelrührer. 
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Operation überzeugen; trotzdem gibt es Dutzende von 
Fabrikanten, die jahraus jahrein minderwerthige Waren 
produciren und den Fehler überall suchen, nur nicht in 
ihrer erbärmlicben Trockeneinrichtung. 

Jede Art der Trockeneinrichtung, welche die erforder- 
liche Lufteirculation durch den Eintritt kalter Aussenluft 
in die Trockenräume bewerkstelligt, liefert entweder schlechte 
Producte oder ist unökonomisch. Es gibt nur einen Weg, 
Pigmentfarben rationell zu trocknen, dies ist mit erwärmter 
Luft (Caloriferen), wobei die mit Wasserdämpfen beladene 
Luft des Trockenraumes nach aussen abgeführt wird. 

(Fortsetzung folgt.) 


Telegraphiren durch Flüsse ohne isolirten Leiter. 


In der Sitzung der Institution of Electrical Engineers in 
London ist am 10. April 1890 eine Abhandlung von W. F. 
Melhuish in Calcutta verlesen worden, in welcher dieser über 
das Telegraphiren durch Flüsse in Indien berichtet; dieselbe 
ist im Journal der Institution, Bd. 19 *S. 323, abgedruckt, zu- 
gleich mit der Besprechung, welche sich an die Vorlesung ge- 
knüpft hat. Es handelt sich zumeist um Flüsse von 3 bis 11 km 
Breite. 

Wenn ein durch einen Fluss gelegtes Kabel aus irgend 
einem Grunde den Dienst versagt und nicht gleich ein neues 
Kabel gelegt werden kann, so versucht man auf eine der drei 
folgenden Weisen in der Zwischenzeit den telegraphischen Ver- 
kehr aufrecht zu erhalten: entweder man telegraphirt auf 
einem unvollkommen isolirten Drahte, oder auf einem ge- 
wöhnlichen nackten Drahte!, oder ganz ohne metallischen 
Leiter. ? 

Betreffs der letztgenannten Weise gedenkt Melhuish der 
mehr als 30 Jahre zurückliegenden Versuche von van Rees und 
von Gintl, von Blissett 1858, von Schwendler 1876 und von W. P. 
Johnston 1879; darauf bespricht er etwas ausführlicher die mit 
nacktem Drahte am Hoogly angestellten Versuche des ver- 
storbenen W. P. Johnston von 1879 und 1888, aus denen er 
schloss, dass man bis zu 2.5 km leicht und gut mit blankem 
a telegraphiren könne, auf grössere Entfernungen aber 
nicht. 

Als Johnston’s Nachfolger setzte Melhuish die Versuche fort, 
er wählte aber dazu anstatt der ununterbrochenen Telegraphir- 
ströme und polarisirter Relais als Sender den schwingenden 
und tönenden Stromunterbrecher von Cardew (vibrating sounder) 
mit einem Telephon als Empfänger und erzielte damit günstige 
Erfolge. 

Zum Telegraphiren ohne metallischen Leiter legte er an 
Jedem Ufer zwei Erdplatten. Deutliche Signale konnten ge- 
geben werden, wenn die Entfernung der Platten eines Paares 
der Breite des Flusses gleich war; sie wurden deutlicher, wenn 
die Entfernung noch grösser, undeutlicher, wenn sie kleiner 
genommen wurde; zum Telegraphiren müsste also auf jedem 
Ufer eine Leitung angelegt werden, deren Länge die Breite 
des Flusses wesentlich übersteigt. Dies würde aber bei der 
Breite der Flüsse ın Indien unzweckmässig sein. 

Melhuish ging daher dazu über, quer durch den Wasserlauf 
zwei zu einander parallele nackte, nicht isolirte Kisendrihte* 
in einem gewissen Abstande von einander zu legen, deren Enden 
aber an jedem Ufer mittels eines isolirten l.eiters zu verbinden; 
er bildete also einen ganz metallischen Stromweg, von dem 
ein grosser Theil unter Wasser lag. Wurde die Entfernung 
der Drähte der Breite des Flusses gleich gemacht, so waren 
die Signale unvergleichlich lauter, als wenn dieselbe quadratische 
Fläche durch vier Erdplatten begrenzt wurde. Die Länge eines 
jeden der beiden Drühte wurde nun zunächst allmählich bis 
zu 673,4 m vergrössert, ihr Abstand bis auf 31,9 m verkleinert \ 
da wurden die Signale verhältnissmässig schwächer und hörten 
bei weiterer Verlängerung der Drähte auf, vernehmbar zu sein. 
Demnach müsste man beim Telegraphiren durch einen Fluss 
bei Abwesenheit eines Kabels wenigstens einen ununterbrochenen 
metallenen Leiter wünschen. Als praktische Anwendung dazu 
wurden die Schutzdrähte des 24 km westlich von Calcutta in 
dem an dieser Stelle 820 m breiten Hoogly liegenden Kabels 
als der eine metallische Leiter benutzt und 410 m weiter strom- 
abwärts ein einfacher, 409 k für 1 km wiegender Draht als 
zweiter Leiter in den Fluss eingelegt, isolirte Landlinien aber 


! Vgl. schon D. p. J. 1842 85 348 und 1847 105 314. 

2 Zuerst wohl 1842 von Morse versucht; vgl. 1846 99 54. 

® Major Curdew meint, kupferne Drähte würden bessere 
Ergebnisse liefern. 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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zur Verbindung der beiden parallelen Leiter hergestellt; der 
Versuch gelang vollkommen, die Signale konnten ohne Schwierig- 
keit verstanden werden. 

Dann wurde ein gleicher Versuch mit einem beschädigten, 
quer durch Channel Creek, an der Mündung des Hoogly liegenden 
Kabel gemacht und einem zweiten ebenda in demselben Graben 
liegenden Kabel‘, und dieser Versuch gelang ebenfalls, wiih- 
rend es wegen der grossen Nähe der Kabel nicht möglich ge- 
wesen war, die Schutzdrähte des einen als Hinleitung und die 
des anderen als Rückleitung zum Telegraphiren zu benutzen. 

Auch darüber wurden Versuche angestellt, ob etwa bei Be- 
nutzung der schwingenden Klopfer auf einem einen Fluss über- 
spannenden Drahte noch würde telegraphirt werden können, 
wenn derselbe ins Wasser herab fiele, und in der Schutzhülle 
eines beschädigten Flusskabels; die Versuche in beiden Rich- 
tungen fielen völlig befriedigend aus. Bei derartigen empfind- 
lichen Versuchen gelangt aber nur äusserst wenig Strom in 
den Empfänger, und es ist daher nöthig, dass man möglichst 
wenig Widerstand in der Leitung lässt, also das Telephon am 
gebenden, den Stromsender am empfangenden Ende ausschaltet. 
Dazu hat Melhuish einen besonderen Taster und eine besondere 
Schaltung (vgl. a. a. O. * S. 331) angegeben. 

Generalmajor Webber weist auf die Wichtigkeit der von 
Melhuish angestellten Versuche bei der Eigenart der Flüsse in 
Indien hin, bei denen die Wassertiefe in einer einzigen Strom- 
zeit bezieh. in demselben Jahre zwischen 1,5 bis 15 und 18 m 
wechseln; wobei die Kabel sehr geführdet seien. 

W. P. Granville erinnert an ein Patent, das 1853 an G. E. 
Dering für das Telegraphiren durch Seen mittels zweier, ziem- 
lich weit von einander entfernten, parallelen nichtisolirten 
Drähte ertheilt worden ist. 


* Nachträglich (a. a. O. S. 340) weist Melhuish darauf hin, 
dass sich die Herstellung einer telegraphischen Verbindung 
zwischen Festungsvorwerken mittels in seichten Gräben liegender 
Schleifen aus Eisendraht von genügendem Leitungsvermögen 
wegen ihrer Billigkeit und Dauerhaftigkeit empfehlen würde. 


Schwimmende Postämter. 


In Washington ist, wie der Reichsanzeiger meldet, am 
27. December zwischen Deutschland und den Vereinigten Staaten 
ein Postvertrag betreffend die Einrichtung schwimmender Post- 
ümter auf den Postdampfern behufs Bearbeitung der gesammten 
Post während der Fahrt abgeschlossen worden. Die neue Kin- 
richtung, welche eine sehr erhebliche Verbesserung des Post- 
dienstes darstellt, beginnt für Deutschland mit dem 1. April, 
für Nordamerika mit dem 15. April. (Papierzeitung.) 


Bücher-Anzeigen. 


Technologisches Wörterbuch in deutsch-englischer 
und englisch-deutscher Sprache, Schiffsmaschinen- 
bau, Schiffsmaschinenbetrieb und Landdampf- 
maschinen umfassend; mit einem Anhange, enthaltend 
zehn Zusammenstellungen von Ausdrücken aus Special- 
zweigen des Dampfbetriebes von F. Bullauf. Flensburg. 
Aug. Westphalen. 88 S. 1,50 Mk. 


So Mancher liest mit gutem Verständniss die englischen 
Klassiker, und glaubt wohl etwas leisten zu können, macht er 
sich aber an irgend ein technisches Werk, so fehlen ihm die 
Wörter. Diesem Uebelstande sucht der Verfasser durch vor- 
liegendes, äusserst praktisch angelegtes Wörterbuch abzuhelfen. 
Mehr noch als zum Nachschlagen möchten wir das Wörterbuch 
zum Auswendiglernen empfehlen, denn die vorkommenden Wörter 
müssen den im Titel genannten Fachleuten stets zur Hand und 
geläufig sein. Auch zum Auswendiglernen des Anhanges möchten 
wir angeherde Techniker aufmuntern. Ein bequemeres Hilfs- 
mittel ist uns bisher nicht bekannt geworden. 


Bechhold’s Handlexikon der Naturwissenschaften und 
Medicin, von Velde, Schauf, Löwenthal, Bechhold. 2. Lie- 
ferung. Ausscheidung bis Casein. 


Der ersten Lieferung (vgl. Heft 3) folgt die vorliegende 
Fortsetzung in erfreulich kurzer Zeit. Auch die in vorliegenden 
Hefte enthaltenden Textartikel zeichnen sich aus durch muster- 
hafte Kürze und Klarheit. Das Werk erweist sich als ein vor- 
zügliches Hilfsmittel zum Verständniss naturwissenschaftlicher 
Schriften. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


` 
nl. 


Sechste Reihe. Bd. 29. Taf. 2. 


Betriebsdamplmaschine 


der 


Union Deutsche Verlagsgesellschaft | 


F ee ee | 


ÅKE 


in Stuttgart. 
Erbaut von G. Kuhn, Stuttgart-Berg. 
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POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 279, Heft 7. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte à 2t Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 
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MIEN al j treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Stuttgart, 13, Februar 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals”, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 


Neuerungen an Drehbänken. 
(Fortsetzung des Berichtes * S. 122 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
Brown und Sharpe’s Handdrehbank. 
Einem von der Brown and Sharpe Manufacturing Com- 


pany in Providence, R. I., Nordamerika, ausgegebenen Be- 


schreibungshefte ihrer neuen Handdrehbank ist das Folgende 
entnommen.' 

Die in Fig. 18 dargestellte, annähernd 230 k schwere 
Drehbank hat 114 mm Spitzenhöhe, 355 mm Entfernung 


Brown und Sharpe's Handdrehbank. 


zwischen den Spitzen und 914 mm Bettlänge, besitzt zwei 
Deckenvorgelege mit Stufenscheiben, deren erstes, das mit 
Fest- und Losscheibe von 165 und 64 mm Durchmesser 
und Breite versehen ist, 300 minutliche Umläufe macht. 
Der Spindelstock (Fig. 19) hat kegelförmige, der Länge 
nach geschlitzte Lagerbüchsen, welche in den geschlossenen 
Lageraugen des Spindelstockkörpers mittels Muttern 7 und J 
eingezogen werden, wodurch ihre cylindrischen Bohrungen, 
soweit die Federung es zulässt, verkleinert werden. 


— a 
— 


Fig. 19. 
Brown und Sharpe's Handdrehbank. 


Die hierin laufende Spindel wird durch einen Stell- 
ring U und mittels einer Druckschraube T in der Achs- 
richtung eingestellt. In ihre nach vorn kegelförmig er- 
weiterte Bohrung wird eine Schlitzröhre m eingesetzt, 
welche vermöge eines Zapfens z zurückgezogen und dem- 
gemäss als Klemmvorrichtung wirkt. 

Auf der hohlen Stahlspindel ist eine Fest- und Los- 
scheibe D, E und ferner ein Federgehäuse C aufgeschoben, 

1 Auch Engineering 1889 Bd. 48*S. 291. American Machi- 


nist 1889 Bd. 12 Nr. 29* S. 4. Industries 1889 Bd. 7*S. 145. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 7. 1891/1. 


in welches der Zapfen z eingesetzt ist, welcher in die 
klemmende Schlitzröhre m eingreift. Mittels des Hebels L, 
welcher durch das linke Knie des Arbeiters bethätigt wird, 
kann die Einspannröhre m vorgeschoben und. hierdurch 
das eingeklemmte Werkstück durch einen Ruck freigemacht 
werden. 

Diese Schlitzröhre m kann für verschiedene andere 
Bedürfnisse auch mit einem erweiterten Kopf und staffel- 
förmigen Ringansätzen versehen sein; während auf das 
vordere Spindelgewinde entweder eine Schutzmutter oder 
irgend eine Planscheibe oder Spannrichtung aufgeschraubt 
werden kann. 

Dadurch, dass der Reitstockkolben vermöge eines Hand- 
hebels qr (Fig. 18) zu verschieben ist, werden viele Bohr- 
und Druckarbeiten wesentlich beschleunigt. Zur Feststel- 
lung des Reitstockkolbens ist die übliche Klemmschraube 
angewendet, während zur Anstellung des Reitstockes auf 
der Wange ein Hebel ¢ mit Bremsschraube gebraucht wird. 

In gleicher Weise wird der Schlitten mit der Stahl- 
auflage (Fig. 20) auf der Wange eingestellt; die Stahl- 


Fig. 22. Fig. 21. 
Brown und Sharpe’s Handdrehbank. 


auflage p selbst ist in der Höhe stellbar und ihr Schlitten 
zum Verdrehen und Verschieben eingerichtet. 

Höchst bemerkenswerth ist die bei dieser Drehbank 
durchgeführte Haltung der Handstäble. 

Auf zwei am Spindel- und Reitstock seitlich ange- 
schraubte, stellbare Winkel i,j wird ein Rundstab k frei 
aufgelegt, welcher in seiner mittleren prismatischen Ver- 
stärkung entweder die Schneidstähle selbst oder entsprechende 
Stahlhalter enthält, während ein am rechten Ende auf- 


gesteckter Knopf zum Anfassen und Halten des Rund- 


stabes dient. 

So wird in dem Stahlhalter B (Fig. 22) ein Körner- 
bohrer A mittels der Klemmschraube eingespannt und in 
D ein Anschlagstift eingesetzt, die ganze Einrichtung aber 
während der Arbeit in die Lage Fig. 21 gebracht. 

Für das Abdrehen einer grösseren Zahl gleichgeformter 
Werkstücke verwendet man einen Rundstab k mit vier 
Stählen (Fig. 23 und 24), wobei ein an einem Stellringe 
angebrachter Anschlag Y die wechselseitige Lage jedes 
Stahles (1 bis 4) zum Werkstück sichert. 
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Der Aussenrand gepresster Büchsen wird in der Weise 
abgedreht, dass im Stahlhalter 3 (Fig. 25a) der Stahl F 
und der Anschlagstift U eingespannt und der erstere so 
weit an den Bordrand geführt wird, bis U zum Anschlag an 
den Büchsenboden gelangt. Hierauf wird der Rundstab k 
gedreht und mit dem Hohlmesser J der Bord gerundet. 
Der Rand der in der Spannröhre m eingelegten Büchse 
(Fig. 25b) wird auf 
diese Weiserasch und 
sicher auf gleiche, 
vorbestimmte Höhe 
abgedreht. 

Kleinere Röhr- 
chen können mit 
einem Kronenfräser 
D (Fig. 26) auf 
gleiche Länge da- 
durch bearbeitet wer- 
den, dass man das 
in einer Kluppe ge- 
haltene Röhrchen C 
mit dem Reitstock- 
kolben F so lange 
an die kreisende 
Fräse D andrückt, 
bis derselbe an den mittleren Anschlagstift £ antrifft. 

Um Scheiben, Zirkelmesser u. dgl. auf einem Dorn 
zu bearbeiten, ist die in Fig. 27 angedeutete Vorrichtung 
recht zweckentsprechend. 

In das auf den Spindelkopf geschraubte Stück G 
(Fig. 27) wird der Aufspanndorn F eingeschraubt, auf 
dessen Gewinde die Griffmutter J sich befindet. Mit der 
in den Reitstockkolben eingesetzten Glocke X wird das 
Werkstück auf den Dorn gepresst und nach erfolgter Be- 
arbeitung dieses mittels der Griffmutter J bequem wieder 
abgedrückt. 

In Fig. 28 ist’ sowohl die Bearbeitung eines Faden- 
führers J mittels Formmessers J, als auch die Einspannung 
des ursprünglichen Stückes (Fig. 29) dargestellt, wobei auf 
die Schonung des Zapfengewindes möglichst Rücksicht ge- 
nommen ist. 

J. E. Reinecker’s Drehbank. 

Bei dieser Drehbank ist ein selbsthätiges Abstellen des 
Spindeltriebwerkes 
durch den Support- 
schlitten und eine 
Ausrückung der 
Leitspindelmutter 
an einem bestimmten 
Punkt des Schlitten- 
weges beabsichtigt. 

Nach dem D.R.P. 
Nr.47342 vom 1. Sep- 
tember 1888 ist dies 
dadurcherreicht,dass 

zwischen Stufen- 
scheibe a und ihrer 
Welle 5 (Fig. 30 und 
31) eine Zahn- oder 
Reibungskuppelung c eingeschaltet wird, die vermöge einer 
an dem Gabelhebel d wirkenden Zugfeder e ausrückt, so- 
bald in Folge einer nur geringen Verdrehung eines An- 
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Brown und Sharpe’s Handdrehbank. 


Reinecker’s Drehbank. 


Heft 7. 


schlaghebels f ein nach aufwärts gedrückter Federstift g 
tiefer gestellt wird, wodurch der Gabelhebel d, den Halt ver- 
lierend, durch die Zugfeder nach rechts gedreht werden 
kann. Den Ausschlag bewirkt ein im Schlittenschild vor- 
gesehener stellbarer Stift A. 

Die in der Wangenvorderfläche (Fig. 32) versenkte 
Leitspindel wird nur von einer Mutterhälfte umfasst, 
welche den Eingriff 
verliert, sobald ein 
Zuhaltungsriegel k 
verschoben wird. 

Dieser im Schlit- 
tenschild geführte 
Riegel stöst am 
Ende der nach links 
gerichtetenSchlitten- 
bewegung an einen 
stellbaren Bügel l, 
wodurch der besagte 
Vorgang eintritt. 
Mittels zweier Hand- 
hebel m,n wird die 
Riegelschiene k und 
Spindelmutter wie- 
der eingestellt. 

Bemerkenswerth ist noch die Verstellung des Reit 
stockes o aus der Drehbanksachse mittels einer zur Wangen- 
kante schrägliegenden Nuth der Führungsplatte p (Fig. 33). 
Die Reitstockspitze q wird durch eine Griffmutter » vor- 
gestellt, der ganze Reitstock durch einen mittels Excenter- 
hebels s gehobenen Anker ¢ gesichert. 


Fig. 25b. 


Fig. 26. 


0. Jachmann’s Drehbanksupport mit Schablonen- 
haltung. 


Diese Einrichtung ist zum Abdrehen von Säulenfüssen 
u. dgl. Körpern mittels entsprechender Formschienen be- 
stimmt, an welche sich die Stahlhalter durch Feder- oder 
Gewichtsdruck anlegen (D.R.P. Nr. 44646 vom 22. Fe- 
bruar 1888). 

An der Rückseite der Drehbank ist auf zwei Trag- 
winkeln a (Fig. 34 bis 36) und im parallelen Abstande 
von der Wange eine Platte b angeschraubt, auf welche 
die Formschienen c, d angeordnet sind. 


An diese legen 
sich Rollenzapfen e 
und f, die an Ver- 
längerungen g,h sich 
vorfinden, die so- 
wohl am vorderen 
Support i, als auch 
auf den hinteren 
Support k ange- 
schraubt sind. 

Da nun beide 
Supporte freie und 
von einander unab- 
hängige Querbewe- 
gung auf dem Schlit- 
ten haben, so folgt 


daraus, dass, wenn die beiden Supporte gegen einander 
versetzt stehen (Fig. 37), es möglich wird, verschiedene 
Längstheile des abweichend geformten Werkstückes gleich- 


Heft 7. 


zeitig zu bearbeiten, wie dies in Fig. 37 dargestellt ist, 
wobei zwei verschieden gestaltete Formschienen c, d ange- 


wendet werden. 
Stehen hingegen die Schneidstähle der beiden Supporte 


sich genau gegenüber, so müssen auch die zugehörigen 
Schablonen gleich sein und eine genau symmetrische Lage 
erhalten (Fig. 36). Obwohl diese Stellung für die Schnitt- 
wirkung günstiger ist, so wird doch durch die versetzte 


Fig. 37. 


Fig. 34. 


Jachmann's Drelibank. 


Lage die gleichzeitige Bearbeitung getrennter Lingstheile 
des Werkstückes mittels entsprechend geformten Schablonen 
unter Umständen grössere Vortheile namentlich dann ge- 
währen, wenn eine grosse Anzahl gleichartiger Werkstücke 
bearbeitet werden soll. 

Eine, wenn auch kleine Versetzung der Schnittstellen 
Fig. 43. 


Fig. 41. Fig. 42. 


Siewerdt’s Drehbank. . 
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Schwierigkeit entfällt, welche die genau symmetrische Ein- 
stellung der Schablonen veranlasst. 
Ad. Siewerdt’s Drehbank. 


Die Eigenthümlichkeiten dieser Drehbank bestehen 
nach dem D.R.P. Nr. 35374 vom 24. Juli 1885 darin, 
dass die Räderwelle des Vorgeleges unter die Drehbank- 


| ig. y 
Beaman's Drehbank. 


spindel gelegt ist, wodurch die Räderwerke vollständig vom 
Spindelstockgehäuse umschlossen werden, und ferner in der 
Verwendung einer Zahnstange mit schräggestellten Zähnen, 
in welche eine Triebwerkschnecke eingreift, durch welche 
der Supportschlitten verschoben wird, so dass mit dieser 
Einrichtung ebenfalls Gewinde geschnitten werden kann. 

Der axiale Spindeldruck wird vermöge einer stell- 
baren Hohlschraube a (Fig. 38) aufgefangen, so dass 
am hinteren freien Spindelende entweder eine Stufen- 
scheibe b oder nach Bedarf ein Versatzrad e (Fig. 39) 
aufgesteckt werden kann.. Das Rädervorgelege wird 
durch Ausschieben mittels eines Handhebels d (Fig. 40) 
aus dem Eingriffe gerückt. 

Die entweder durch die Stufenscheiben b, c bezieh. 
vermöge Versatzräder unmittelbar betriebene, der Dreh- 
bank längsseits vorgelegte Steuerwelle f mit Keilnuth 
geht durch ein Lagerstück des Schlittenschildes (Fig. 44) 
und treibt gleichzeitig ein Winkelrad g und ein Schrau- 
benrad A. 

Das erstere bethätigt durch Vermittelung der aus- 
rückbaren Stirnräder i, & (Fig. 43) die Spindel / des 
Quersupportes zum Plandrehen, während das Schrauben- 
rad h beständig im Eingriff mit der Triebwerksschnecke m 
bleibt. Das Lagergehäuse n dieser Schnecke (Fig. 45 
und 46) schwingt um die Achse der Steuerwelle f und 
kann durch einen Excenterhebel o, p gehoben und da- 
durch die Schnecke m zum Eingriff in die Zahnstange q 
gebracht werden, sobald lang gedreht oder Gewinde 
geschnitten wird. Das mit Handkurbel betriebene 
Schrägzahnrad r steht beständig mit der Zahnstange 
im Eingriff und dient für die Verschiebung des Sup- 
portschlittens mit Hand. 


Beaman’s Drehbank. 


Bei dieser Drehbank (Fig. 47) ist nach American 
Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 26*8. 1, die Steuerwelle für 


aus der Drehebene wird aber stets schon aus dem Grunde | den Zahnstangenbetrieb auf die vordere Seite der Drehbank 


günstig sein, weil dann die Lage und Form der beiden 
Schablonen unabhängig von einander wird, daher die 


parallel unter die Leitspindel gelegt und der Betrieb von 
dieser mittels Stirnräder abgeleitet. Um nun eine Ab- 
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stufung in der Schaltungsgrösse zu ermöglichen, ohne erst 
Veränderungen in den Versatzrädern vornehmen zu müssen, 
sind drei Räderpaare a, b und c (Fig. 48) vorgesehen derart, 
dass die auf einer Hülse befindlichen Räder gemeinsam auf 
der Steuerwelle verschoben und in beliebigen Eingriff mit 
den entsprechenden 
Rädern auf der Leit- 
spindel gebracht wer- 
den können. 


fe 
i: 
del 
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Hendey’s Drehbank. 


Von der Hendey 
Machine Co. in Tor- 
rington, Conn., Ame- 
rika, wird eine Dreh- 
bank (Fig. 49) ge- 
baut, welche nach 
American Machinist, 
1889 Bd. 12 Nr. 2*S. 1, an der Hinterseite mit einer 
Vorrichtung versehen ist, um Kegel abzudrehen oder 
Kegellöcher zu bohren (Slate taper attachment). 


— 
——-4 


Fig. 48. 
Beaman's Drehbank. 


Fig. 49. 
Hendey’s Drehbank. 

Auf einer in Winkellagen stellbaren Schiene bewegt 
sich ein kleiner Schlitten, an dessen Zapfen der frei beweg- 
liche Querschlitten angelenkt ist. Die zur Leitspindel 
parallele Steuerwelle für den Schlittenbetrieb mittels Zahn- 
stange wird durch Stufenscheiben bethätigt. Im Kastenfuss 
der Drehbank werden die Versatzräder untergebracht. 


Fig. 50. 
Flather’s Drehbank. 


Flather’s Drehbank. 
Beim Schneiden kegelförmiger Gewinde wird der Quer- 
support durch ein Führungslineal verstellt, welches schräg 


Stigefrisemaschinen. 
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zur Drehbanksachse liegt und in welchem ein Gleitstück 
gleichzeitig sich mit dem Schlitten verschiebt. Dadurch. 
dass an einem Zapfen dieses Gleitstückes der Quersuppor! 
angelenkt ist, entsteht während des Schlittenvorschubes 
eine der Winkellage des Führungslineals entsprechende 
Querbewegung des Schneidstahls. 

Das um einen Mittelzapfen drehbare Führungslineal 
(Fig. 50) wird an den Enden unterstützt und mittels Bogen- 
winkels festgestellt, während die Winkellage aus einer Grad- 
theilung am Stirnende zu ersehen ist. Sowohl der mittlere 
Stützzapfen, als auch die Endstützen sind winkelartig aus- 
gebildet und an der Wangenhinterseite stellbar eingerichtet. 
Eine solche von Flather und Co., Nashua, Amerika, ist 
nach Industries, 1889 Bd. 6*S. 8, für die Gatling Gun 
Company in Birmingham geliefert worden. Pr. 


Sägefräsemaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Alle Metalle, wie Stahl, Hartguss, Schmiedeeisen und 
Rothguss können ım kalten Zustande mit dem Sägewerk- 
zeug geschnitten werden. (Ueber das Kaltsägen von Metallen 
vgl. 1887 264 629 und 266 * 154). 

In der Wirkungsweise entspricht das Sägewerkzeug 
einer Frise, gleichgültig ob dasselbe als Kreissäge, Band- 
oder Wippsäge ausgebildet ist. 

Die schon im Jahre 1808 von Newberry in London 
erfundene Bandsäge für Hölzer wurde nach 50 Jahren 
von L. Pein als neue Erfindung ausgegeben und 1868 in 
der Ausstellung in Havre auch als Metallsäge vorgeführt, 
während in Wien 1873 Bandsägen für Metalle von J. J. 
Rieter und Co. in Winterthur und von Powis, James, 
Western und Co. in London, und eine Kreissäge von 
Wagner und Co. in Dortmund ausgestellt waren. Seit 
1875 fand die Bandsäge zur Metallbearbeitung in den 
Werkstätten der französischen Südbahn erweiterte Ver- 
wendung und in neuerer Zeit allgemeine Verbreitung auch 
in den grösseren Maschinenbauanstalten Deutschlands. 

Die aus besonders hartem Stahl gefertigten Bandsäge- 
blätter sind an der Zahnseite etwas dicker als an der 
Rückenfläche, um das Schränken der Zähne möglichst zu 
vermeiden. Dem Scheibendurchmesser von 1000 bis 1250 mm 
entsprechend, ist die Blattdicke 1,4 bis 2 mm, die Blatt- 
breite 30 bis 50 mm gemacht; während zur Herstellung 
krummer Schnittfurchen die Blattbreite sich nach dem 
Krümmungshalbmesser der Bogenschnitte richten muss, ist 
die Theilung der Sägezähne nach der Schnitthöhe zu be- 
messen. 

Für gewöhnliche Arbeiten genügt eine Zahntheilung 
von 3 bis 6, für Schnitthöhen von 400 bis 600 mm werden 
aber Theilungen von 8, 10 und 15 mm als vortheilhaft 
angesehen. Je nach der Härte des Werkstückmaterials 
sind Schnittgeschwindigkeiten von 200 bis 300 mm für 
Hartguss, 700 mm für Gussstahl, bis 1000 mm für weichen 
Stahl, Schmiedeeisen und Phosphorbronze, 1200 mm für 
Rothguss u. dgl. und 2400 mm in der Secunde für Kupfer, 
Zinn, Zink in Anwendung gebracht. Ebenso verhält es sich 
mit dem Vorschub quer zur Schnittrichtung, welcher von 
1 bis 50 mm in der Minute ansteigen kann. Hartguss 
und Gusseisen wird trocken, Stahl und Schmiedeeisen unter 
Zufluss von Seifenwasser geschnitten. 
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Die Sügefräsemaschinen bestehen aus dem Triebwerk 
für das Kreis-, Band- oder Wippsägewerkzeug, der Tisch- 
auflage für das Werkstück und dem Schaltwerk. 

Letzteres kann entweder die Vorschiebung des Werk- 
stückes gegen das Werkzeug oder, wie es bei Kreissiige- 
frisen oft vorkommt, die Vorschiebung des Werkzeuges 
gegen das ruhende Werkstück besorgen. 

Nicht selten hört jede Zwangläufigkeit dieser Bewegung 
auf, wobei es einer Gewichtsbelastung oder der Handfüh- 
rung durch den Arbeiter überlassen bleibt, die Schnitt- 
stärke zu regeln. 

Manchmal ist damit eine pendelnde Tischbewegung 
zu dem Zwecke vorgesehen, um die Schnittfurche nicht 
geradlinig, sondern etwas ballig zu gestalten, und so den 
Sägevorgang unabhängig von der Schnitthöhe bezieh. von 
der Höhe des Werkstückes zu machen. 


Fig. 1. 
Gruson’s Bandsägefräse, 


Gruson’s Bandsägefräse (Fig. 1). 

Nach der Eisenzeitung, 1888 Bd. 9 Nr. 42 * 8. 820, 
bezieh. Stahl und Eisen, 1889 Nr. 1*S. 84, wird vom 
Grusonwerk in Magdeburg-Buckau die in Fig. 1 abgebildete 
Bandsägemaschine gebaut zum Schneiden von Stahl- und 
Eisentheilen bis zu 380 mm Höhe. 

Die Sügezähne sind nur etwas geschränkt, die Blatt- 
dicke nach der Rückenfläche zu abnehmend, die Scheiben- 
umfänge mit Kautschuk belegt, um ein Gleiten des Säge- 
bandes zu verhindern. 

Gespannt wird das Siigeband durch Verstellung des 
oberen Lagerschlittens und geführt durch ein Paar kleiner 
Seitenrollen, gegen den Schnittdruck gesichert wird es 
durch eine Stahlrolle, welche an der Rückenfläche des 
Sägebandes läuft. 

Um diese Führungsrollen möglichst der Schnittstelle 
zu nähern, ist der Rollenträger am vorderen Gestellarm 
verschiebbar eingerichtet. 

Von der unteren, als Zahnrad ausgebildeten Band- 
scheibe aus findet der Betrieb mittels einer dreiläufigen 
Stufenscheibe statt. 

Auf der am Gestellfuss angeschraubten Querwange 
gleitet ein mit Spannnuthen versehener Tisch, vermöge 
einer Schraubenspindel frei oder selbsthätig betrieben neben 
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einem glatten Hilfstisch, welcher am Gestellfuss angesetzt 
Zwischen beiden läuft das Sigeband. 

Die Schaltung wird durch Mitverwendung von Ver- 
satzrädern zwischen weiten Grenzen abgeändert, der 
Schaltungsbetrieb durch Vermittelung eines Schneckentrieb- 
werkes auf die Bewegungsspindel übertragen. 

Das Schneckenlager ist aber behufs einer raschen Aus- 
rückung um den Winkelradzapfen zum Ausschwingen ein- 
gerichtet, so dass durch Anschlagstangen augenblicklich 
eine Auslösung der Schaltung herbeizuführen ist. 


ist. 


Noble und Lund’s Bandsägefräse (Fig. 2). 
Nach Engineering, 1889 Bd. 48 * S. 590, wird bei dieser 
von Noble und Lund in Neweastle-on-Tyne gebauten Band- 


Fig. 2. 
Noble und Lund’s Bandsägefrüse. 


säge das Lager der oberen Scheibe durch ein Gegengewicht be- 
ständig gehoben und das Sägeband in gleichmässiger Span- 
nung erhalten, während die untere Bandscheibe in einen 
mit Seifenwasser gefüllten Trog eintaucht. 

Der Betrieb der Bandsäge wird von einer dreiläufigen 
Stufenscheibe durch zwei Stirnradpaare, von denen das 
grosse Rad im unteren Scheibenkranz angeordnet ist, durch- 
geführt, während von der unteren Scheibenwelle mittels 
Winkel- und Stirnradpaare eine sechsläufige Stufenscheibe 
für die Schaltung des Tisches bethätigt wird. 

Die auf zwei parallelen Wangen laufenden Tische 
lassen zwischen sich einen freien Spalt für das durchgehende 
Sügeband, werden an deren Stirnfläche verankert und durch 
eine, durch ein Schneckentriebwerk bethätigte Spindel 
betrieben. Das Schneckenlager ist behufs selbsthätiger 
Ausrückung um einen Zapfen ausschwingbar. 

Die Druckrollen für die Sägeblattführung sind aus Hart- 
guss gefertigt, deren Lagerahmen durch ein Rollengewicht 
leicht verstellbar gemacht. Der Scheibendurchmesser be- 
trägt 1220 mm. 

Gebraucht wird diese Sägefräse zum Abtrennen der 
Angussköpfe und der Ansätze an Schmiedetheilen. 
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Higley’s Kreissägefräse (Fig. 3). 

Eine ganz eigenthümliche Anordnung und Betriebs- 
weise zeigt diese nach American Machinist, 1889 Bd. 12 
Nr. 41*S. 3, in Fig. 3 abgebildete Sägefräsemaschine. 

An einem Schraubstockkörper befindet sich ein Lager- 
stück für einen freivorstehenden Hohlzapfen, um welchen 
ein Böckchen schwingt, welches zugleich mit dem Trieb- 
werk das Kreissäge- 
blatt trägt. 

Nahe am Um- 
fange dieser 305 mm 
im Durchmesser mes- 
senden Kreissäge von 
etwas über 3 mm 
BlattstärkesindZahn- 
lücken in gleicher 
Eintheilung gear- 
beitet, in welche ein 
entsprechender Trieb- 
stock greift und bei 
seiner Drehung die 
Kreissäge um deren 
freien Achsenzapfen 
mit 2280 mm Umfangsgeschwindigkeit treibt. 

Bethätigt wird die Kreissäge von einer Riemenscheibe 
aus, deren Nabengetriebe in ein zweites, auf der centralen 
Steuerwelle des Hohlzapfens befindliches eingreift, mit 
welchem wieder das Triebrad für das Winkelradpaar im 
Eingriff steht. Es kann demnach ohne Störung des Räder- 
eingriffes das Böckchen um den centralen Zapfen schwingen. 
Diese schwingende Schaltbewegung wird durch ein doppeltes 
Schneckentriebwerk bewirkt, dessen letztes Getriebe in 
einen Zahnbogen greift, welches mit dem Böckchen ver- 
bunden ist. 

Ausserdem sind noch, um ein seitliches Ausweichen 
des Kreissägeblattes zu verhindern, Führungsbügel vor- 
gesehen, von welchen der vordere aus dem Zapfenlager des 
Kreisblattes heraustritt. 

Eine kleine Reibungskuppelung am letzten Schnecken- 


Fig. 3. 
Higley's Kreissägefräse. 


Sägefräsemaschinen. 


Heft 7. 


blöcke ist ein, den verschiedenen Verhältnissen angepasstes 
Freiliegen des Sägeblattes erforderlich. Dies wird nach 
Engineering, 1890 Bd. 49 * S. 339, bezieh. nach dem eng- 
lischen Patent Nr. 15456 vom 2. October 1889 durch Ver- 
schiebung der Lagerbüchse sammt der Kreissägespindel 
erreicht. 

Mit Bezug auf das Schaubild (Fig. 4) besteht diese 
Maschine aus einem, auf einer schweren Bettplatte gleiten- 
den Tische zum Aufspannen des Werkstückblockes, einer 
Querwange mit dem Lagerschlitten für die Kreissägespindel 
und den unumgäng- 
lichen Triebwerken. 

Dasselbe besteht 
in gewöhnlicher Art 
aus Fest- und Los- 


scheibe, welche 
durch zwei über- 
setzende Stirnrad- 


paare auf eine in 
der Querwange lau- 
fende Keilnuthwelle 
wirken, welche wie- 
der mittels eines im 
Lagerschlitten gehenden Stirn- und Winkelradpaares un- 
mittelbar die Kreissägespindel betreiben. 

Am anderen Wangenende wird, wieder von der Keil- 
nuthwelle aus, durch Einschaltung von Stufenscheiben und 
eines Wendegetriebes eine Bewegungsspindel für die Schlitten- 
verstellung bethätigt. 

Wesentlich neu ist bei dieser Maschine die in Fig. 5 
dargestellte Spindellagerung der Kreisscheibe, auf welches 
sich auch das englische Patent bezieht. 

Die Spindel A ist in einer Führungsbüchse C zwischen 
der Kegelbüchse F’ aus Phosphorbronze und den Ring- 
muttern O freilaufend gehalten, die Führungsbüchse C aber 
durch einen Längskeil @ im Lagerdeckel am Mitdrehen 
verhindert, während in die Keilnuth Af des schwächeren 
Spindeltheiles das Triebrad 7, einsetzt. Dieses mit dem 
Winkelrade A in Eingriff stehende Rad J, besitzt eine 


Fig. 5. 
Hill’s Kreissägefräse. 


rad ermöglicht mit der Auslösung zugleich eine Neuan- J Ringnuth am Nabentheil, in welcher ein am Schlitten J) 


stellung des gesaınm- 
ten Sägeböckchens 
mittels eines Griff- 


schlüssels. a 
Nachdem die ab- a 
zusägende Schiene, 


Welle o. dgl. in den 
Schraubstock ge- 
klemmt, vorher aber 
das schwingende 
Böckchen entspre- 
chend zurückgestellt 
worden ist, beginnt 
mit der Einrückung der Reibungskuppelung der Schaltungs- 
betrieb, indem sich die Kreissäge mit dem ganzen Ueber- 
gewicht des Böckchens an das Werkstück legt. Dieser 
Arbeitsdruck wird später durch die Kraftäusserung des 
Steuerungstriebwerkes verstärkt. 

Beschrieben ist diese Sägefräse auch in The Engineer, 
1889 Bd. 68*S. 430. 

Hill’s Kreissägefräse (Fig. 4 und Fig. 5). 
Zum Absägen der Angussköpfe schwerer Stahlguss- 


Fig. 4. 
Hill’s Kreissägefräse. 


angeschraubterHalb- 
ring N einsetzt, wo- 
durch dieses Rad amı 
Platze gehalten wird. 
An dem hinteren 
Ende des durch das 
Schlittenlager J sich 
schiebenden Spindel- 
stiickes ist eine 
én - Schraube J mit ih- 
m rem Rundkopf frei 
drehbar angeschlos- 

sen, hingegen in 

einem Querbügel festgelagert. Durch ein Handkreuz findet 
demnach die gewünschte Anstellung der Kreissäge statt. 


Hill’s Kreissägefräse mit lothrechter Spindel 
(Fig. 6). 

Nach gleicher Bauart, wie der vorbeschriebene Lager- 
schlitten ist auch der in Fig. 6 nach Industries, 1890 
Bd. 9*S. 180, dargestellte ausgeführt, nur dass hier die 
Achsenverschiebung der Spindel beschränkt und nur zu 
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feiner Einstellung bestimmt erscheint, während die Hoch- 
stellung der Wange bis 1067 mm erweitert und die wage- 
rechte Verschiebung des Lagerschlittens auf 406 mm be- 


messen ist. 

Mit der 710 mm grossen Kreissäge werden die Anguss- 
köpfe der Gussstahlblöcke abgetrennt. 

Der Betrieb wird mittels drei Winkelwellen, einem 
Stirn- und einem Winkelradpaar auf die Kreissägespindel 
übergeführt, der Selbstgang des Schlittens während des 


Hill’s Kreissägefräse mit lothrechter Spindel. 


Schnittes in langsamer, während des Rücklaufes in rascher 
Gangart von der wagerechten Wangenwelle abgeleitet, 
wozu eine dreiläufige Stufenscheibe und ein Wendetrieb- 
werk mit einrückbarer Klauenkuppelung dient. Eine Aus- 
rückschiene, die durch Anschlag des Schlittens auf diese 
Kuppelung einwirkt, besorgt die Auslösung des Selbst- 
ganges. 

Der Lagerschlitten mitsammt der Schlittenwange ist 
durch ein genügendes Gegengewicht vollständig entlastet, 
das Standgerüst hinreichend schwer ausgeführt um alle 
Schütterungen in genügender Weise aufzufangen. 


Dean, Smith und Grace’s doppelte Panzerplattensägefräse. 


Dean, Smith und Grace’s doppelte Panzerplatten- 
sägefräse (Fig. 7). 
Panzerplatten von 4040 mm Länge bei 1450 mm Breite 
werden nach Industries, 1889 Bd. 7*S. 261, mit .der in 
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Fig. 7 dargestellten und von Dean, Smith und Grace in 
Keighley gebauten Maschine bearbeitet. 

Parallel zwischen zwei Wangen ist eine schwere Bet- 
tung mit Spannschlitzen zur Aufnahme der Panzerplatte 
angeordnet. 

Auf jeder einzelnen Wange bewegt sich je ein Lager- 
schlitten für die Arbeitsspindel, an welcher fliegend sowohl 
die Fräsescheibe, als auch das treibende Schneckenrad an- 
geordnet sind. Die mit dem Schlitten wandernde Trieb- 
schnecke läuft auf einer zur Wange parallel gelegten Nuth- 
welle, welche ausserdem zur Bethätigung der Steuerungs- 
spindel dient. 

Ein aus zwei übersetzenden Rädersätzen, von welchen 
das eine rückläufig wirkt, zusammengesetztes, mittels Zahn- 
kuppelung aus- und einrückbares Triebwerk bildet die 
Verbindung zwischen Triebwelle und Bewegungsschraube. 
Ausserdem wird eine rasche Schlittenverschiebung nach 
beiden Richtungen dadurch ermöglicht, dass von der vor- 
deren querliegenden Hauptwelle mittels eines Stirnradpaares 
und je ein aus drei Kegelriidern bestehendes Wendegetriebe 
eine unmittelbare Verbindung mit der Bewegungsschraube 
hergestellt werden kann. 

Diese Querwelle wird bei Einrückung zweier verschieden 
übersetzenden Radpaare mit zwei Umlaufszahlen betrieben. 
Erwähnt mag noch werden, dass jede der beiden Seiten- 
wangen auf Fussplatten gleitend parallel zur Hauptbettung 
verstellt werden kann. 

Ebenso wird noch zu bemerken sein, dass die Schneid- 
oder Fräsezähne in die Umfänge der Scheiben einzeln ein- 
gesetzt werden. 

Ueber Kaltsägemaschinen vgl. Ehrhardt 1884 254 * 286. 
Regnard, Wippsäge, 1887 264 629. Massey, Bandsige, 
1887 266 *155. Ehrhardt, Smith und Coventry, Lee und 
Hunt, Kreissägen, und Craven, kleine und grosse Kreissäge, 
1887 266 * 399 bis 403. Smith’s Schienensäge daselbst. 

IF; 


Ueber Prüfungsmaschinen für Metalle. 
Mit Abbildungen. 


Die hauptsächlichsten Anordnungen des Spannwerkes 
und der kraftmessenden Hebelwage sind in Fig. 1 bis 3 
dargestellt, wobei der Versuchsstab auf Druck beansprucht 
und eine liegende Maschine mit Druckwasserspannwerk 
vorausgesetzt ist. 

Am üblichsten ist die aus Fig. 1 er- 
sichtliche räumliche Trennung des Spann- 
werkes A und der Wage B, indem der 
Versuchsstab © zwischen beide eingelegt 
wird. Hierbei ist das feste Verbindungs- 
glied des Spannwerkes und der Wage (Bet- 
tung, Säulen) auf Zug, hingegen bei einem 
Zerreissversuch auf Druck beansprucht. 
(Vgl. Emery 1889 271 * 442, Delaloé bezieh. 
Maillard, bezieh. Wicksteed 1889 272 * 482. 
483, Buckton 1889 272 * 579.) 

Am Spannwerk A ist ferner, wie in 
Fig. 2, die Wage B unmittelbar angeordnet, das Druck- 
stiick C freigelegt. ( Werder.) 

Der Wägehebel B ist selbständig und an derselben 
Seite wie das Spannwerk A gelagert (Fig. 3). Das auf 
Druck beanspruchte Versuchsstück C liegt ebenfalls ein- 
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seitig frei, so dass dieser zur Aufnahme des Versuchsstückes 
dienende Theil der Maschine einer beliebigen Längenver- 
grösserung fähig ist, ohne die Anordnung des Spann- und 
Wagewerkes zu stören. (Vgl. Fairbanks 1889 272 * 482.) 


Fig. 3. 
‚Spannwerke für Festigkeitsversuche. 


Diese letztere von Wicksteed in England patentirte 
Anordnung ist für die von Buckton und Co. in Leeds ge- 
baute und für Prof. Kennedy bestimmte Versuchsmaschine 
gewählt worden. 


Wicksteed’s Prüfungsmaschine für Prof. Kennedy’s 
Versuchsanstalt (Fig. 4). 


Mit einer Kraftäusserung bis zu 50 t können Ver- 
suchsstäbe von 2743 mm Länge auf Zug und Druck, Stäbe 
von 1524 mm Länge auf Biegung, und Stäbe von 38 mm 
Stärke auf Verdrehung geprüft werden. 

Nach Engineering, 1890 Bd. 50*S. 304, bezieh. The 
Iungineer, 1890 Bd. 70*S. 54, ist diese Prüfungsmaschine 
in Fig. 4 abgebildet und besteht, wie bereits erwähnt, 
aus dem auf die Maschinenbettung A aufgeschraubten 
Druckwassercylinder B, auf welchem die Lagerpfannen für 
den grossen Wägehebel C unmittelbar aufgesetzt sind, 
während der erste Winkelhebel D auf der Bettung lagert. 

Auf diesem Winkelhebel D wirkt der Kreuzkopf E, 
an welchem die 
beiden Schrauben- 
spindeln F ange- 
setzt sind, die ver- 
möge des an der 
linken Maschinen- 
stirnseite angeord- 
neten Rädertrieb- 
werkes G bethätigt 
werden. 

Die zu diesen 
Spindeln F gehöri- 
gen Muttern liegen 
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Hingegen wird bei einem Zerreissversuch der Ver- 
suchsstab zwischen den beweglichen Kreuzkopf H und 
einen in die Zähne der parallelen Führungsleisten ein- 
greifenden Kopf L eingespannt, während der Presskolben 
unmittelbar auf das 
Querstück M dieses 

Führungsrahmens 
drückt. 

e Bei Biegungsver- 
suchen bedient man 
sich eines Querbal- 
kens N, welcher an 
den Kopf H angesetzt 
und an dessen Schnei- 
den der Versuchsstab 
angelegt wird. Gegen 
diesen wirkt der Press- 
kolben K mittels einer 
frei durch das Quer- 
stück gehenden Ver- 
längerung. 

An der rechten 
Maschinenseite ist fer- 
ner eine von Wicksfeed 
erdachte Vorrichtung 
zur Ermittelung des 

Verdrehungswider- 
standes vorgesehen, 
welche aber aus Fig. 4 
nicht ersichtlich ist. Als Kraftmittel dient das von der 
London Hydraulic Power Company gelieferte Druckwasser, 
während zur Abwage der Widerstandskräfte jedesmal nur 
eines, der muthmasslich zu erwartenden Kraftstärke an- 
gemessenes Läufergewicht P Verwendung findet, deren 
Verschiebung vom Standplatz des Beobachters mittels eines 
Ketten- und Rädertriebwerkes Q, R leicht zu bewirken ist. 

Die Ablesung der Gewichtsgrösse wird durch eine in 
Augenhöhe am He- 
bel angebrachte 
Theilschiene O mit- 
tels Noniusschieber 
vorgenommen, da- 
gegen die wage- 
rechte Gleichge- 
wichtlage durch 
einen Zeiger an- 
gegeben, welcher 
an einem am Füh- 
rungsrahmen vor- 
gesehenen Riss ein- 


Fig. b. 
Kennedy’s Dehnungszeiger. 


im Kreuzkopfe H, spielt. 

an welchem der +... : Ein an der Ge- 
Versuchsstab J je Fig. 4 gengewichtsseite 
nach der Inan- Wickstecd’s Priitungsmaschine. des Hebels einge- 
spruchnahme an- richteter Gummi- 


gehängt oder angelegt wird. Die der Stablänge entspre- 
chende Einstellung von H erfolgt durch das Räderwerk (. 

Bei einem Druckversuch wird der Versuchsstab un- 
mittelbar durch den Presskolben K an den Kreuzkopf 
gestemmt, welcher diese Druckkraft durch Vermittelung 
der beiden Schraubenspindeln F auf die Wägehebel 
überträgt. 


pufferanschlag besorgt die Hubbegrenzung dieses Haupt- 
hebels. 
Kennedy’s Dehnungszeiger (Fig. 5). 
Bemerkenswerth ist nach Engineering, 1890 Bd. 50 
*§. 305, der in Fig. 5 dargestellte Dehnungszeiger. Auf 
den Versuchsstab A mittels Spitzschrauben C im Abstande 
von 254 mm (10 Zoll engl.) werden zwei Bügel 3 be- 
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festigt, an welchen je eine aufrechte Schiene D angegossen 


ist, von .denen jede einen leichten Dreiecksrahmen E 
bezieh. F trägt. Beide Dreiecksrahmen liegen frei, aber 
knapp beisammen und finden ihre Stütze mit ihrem spitzen 
Ende am Gegenbügel. 

Am Rahmen E ist ferner, durch eine Stellschraube P 
gehalten, der Träger N für die Zeigerscheibe O drehbar 
angeschlossen, über welche der Nadelzeiger M spielt, welcher 
durch ein Gegengewicht Q schwebend erhalten werden 
kann. Auf der unteren geraden Schiene des Dreiecks- 


Fig. 6. 
Pfaff’sche Prüfungsmaschine. 


rahmens E ist ein Schieber G vermöge eines feinen Schräub- 
chens H stellbar, welcher eine Stahlpfanne J trägt, in der 
sich der Nadelhebel stützt. 

Längsseits am anderen Rahmenschenkel F ist mit 
diesem eine schwache Feder K derart verbunden, dass sie 
wohl quer dazu etwas ausweichen kann, jede Längsbewegung 
aber mit dem Rahmen mitmachen muss. 

Demnach ist die Pfanne J mit dem einen, die Feder K 
aber mit dem anderen angekörnten Ende des Versuchs- 
stabes in Verbindung. Der Abstand der Pfanne J, vom Kopf- 
ende der Feder K quer zur Schenkelrichtung gemessen, 
beträgt 6,35 mm oder 'j« Zoll englisch. 

In die Körnergruben setzen zwei durch den Zeiger- 
hebel M gesteckte Nadeln L ein, so dass bis zum Zeiger- 
bogen eine 100fache Hebelübersetzung erhalten wird. Es 
kann hierdurch eineDehnung des Versuchsstabes von0,0025mm 


am Gradbogen schon beobachtet werden. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 7. 1891/1. 


C. Pfaff’sche Priifungsmaschine (Fig. 6 bis 11). 

Für die Drahtseilfabrik in Pribram, Böhmen, wurde 
von der Ottakringer Maschinenfabrik in Ottakring bei Wien 
eine Materialprüfungsmaschine für eine grösste Kraftstärke 
von 80 t geliefert, welche jener Maschine entspricht, die 
gegen Ende der sech- 
ziger Jahre in der 
Technischen Hoch- 
schule in Wien auf- 
gestellt wurde. 

Nach der Oester- 
reichischen Zeitschrift 
für Berg- und Hütten- 
wesen, 1890 Bd. 38 
Nr. 41 * S. 478, be- 
steht diese Prüfungs- 
maschine aus zwei 
Ständern a (Fig. 6 und 
7), die zwischen sich 
den Drackwassercylin- 
der b fassen, während 
zwei Querschrauben e 
die obere Kopfverbin- 
dung vervollständigen. 
Der im Cylinder b 
durchgehende hohle 
Kolben c ist abgesetzt 
und mitLederstulprin- 
gen an beiden Seiten 
abgedichtet, enthält am Boden eine feste Spindelmutter t, 
durch welche sich die Spindel s schraubt, um den daran 
angelenkten unteren Einspannkopf 1, der jedesmaligen 
Länge des Versuchsstabes anzupassen. Uebrigens wird der 
Kolben c durch ein an Stahlbändern gehängtes Gegen- 
gewicht d nicht nur entlastet, sondern auch bei Abstellung 
der Flüssigkeitspressung (Glycerin) im Cylinder b in die 
Hochstellung gebracht. 

Zwischen den Ständerköpfen a schwingt ein Gusskopf f, 
an dem links der Entlastungshebel g, rechts aber der Wäge- 
hebel A angeschraubt ist. An Seitenansätzen k, (Fig. 7 
und 8) dieses Gusskopfes f sind die in den Pfannen der 
Ständerköpfe a spielenden Schneiden k stumpf angesetzt 
und durch zwei Keilbeilagen gehalten. 


Fig. 7. 
Pfaffsche Prüfungsmaschine. 


Fig. e 
Pfaffsche Prüfungsmaschine. 


Diese beiden, in der Schwingungsebene genau einge- 
stellten Schneiden & bilden die Hebelstütze, während an 
einem durch den Gusskopf gelegten Bolzen m die Schneide n 
angebracht ist, auf welcher die im Hängebügel p befind- 
liche Pfanne o einspielt. An diesem Hängebügel ist nun 
der obere Einspannkopf r kreuzgelenkig angebolzt. 

Nun beträgt aber der normale Abstand dieser Schneiden 
n bis k (Fig. 8) bloss 3,5 mm, so dass bei einer Länge des 
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Wigehebels h von 1750 mm eine Uebersetzung 1750 : 3,5 = 
500 entsteht. 

Durch ein bis auf den Hängebügel p herabreichen- 
des Querstiick q wird bei etwaigen stärkeren Erschütte- 
rungen, wie sie beim Zerreissen harter Versuchsstäbe sich 
ereignen könnten, ein Herausschnellen des Hängebügels p, 
als auch des Hebelkopfes f aus den Lagerpfannen verhütet. 

Bemerkenswerth ist ferner die 
Aufhängeart der Hebelzugstange 
(Fig. 9), womit noch eine Regelung 
der Hebelarmlänge verknüpft ist. 

Die Schneide ist aus einem 
Bolzen herausgearbeitet, welcher 
in einer passenden Ausbohrung 
des Hebelendes h, lagert. 

Der obere Theil ist ausge- 
schnitten und durch Seitendeckel 
ersetzt, welche bei Anzug der Schraube bremsend wirken. 
Ausserdem ist in dem Umfang des Schneidenbolzens 
feines Schneckenradgewinde eingeschnitten, in welches die 
durchgehende, frei drehbare Schraube als Schnecke ein- 
greift, wodurch eine kleine Drehung bezieh. Ausschwingen 
der Schneidenkante bewirkt wird. Auch hier wird der 
Hängerahmen durch eine Gegenschraube gegen das Heraus- 
schnellen gesichert. 

An die Hebelzugstange x (Fig. 6) ist mittels einer 
Hängegabel y die in einer Aussparung der Plattform ver- 
senkte Wagschale + für die groben Belastungsgewichte 
von je 20 k angehängt, hingegen die obere Tellerscheibe i 
zur Aufnahme der Ausgleichungsgewichte (Tara) der ver- 
schiedenen Einspannvorrichtungen bestimmt. 

Der Hub der grossen Schale i ist auf 6 mm durch 
federnde Anschläge 
p beschränkt, die 
Plattform u selbst 
durch ein Schrau- 
ben- und Zahnstan- 
genböckchen x, vı 
in die Wagerechte 
einstellbar. 

Auf dieser 
Plattform ist die 
Schnellwage ange- 
ordnet, welche ver- 
möge ihrer Hebel- 
endschneide auf die 
Zugstange x ein- 
wirkt. Der Ab- 
stand beider Hebel- 
schneiden beträgt 
1080 mm, die Ver- 
schiebung des Läu- 
fergewichtes 900 
| mm, welcher Weg 
in 100 Theile von 9 mm Entfernung abgetheilt ist, so 
dass jeder Theilstrich den Belastungsunterschied von 100 k 
am Versuchsstab angibt. 

Die Verschiebung des Läufergewichtes @ am Wäge- 
hebel A erfolgt durch Handbetrieb und selbsthätig durch 
ein ablaufendes Gewicht mittels der durch das Räderwerk C 
betriebenen Schraubenspindel B. Eine Auslösung der 
Spindelmutter ist durch Umlegen des Oesengriffes D be- 


Fig. 9. 
Pfaft'sche Priifungsmaschine. 


Fig. 11. 


Fig. 10. 
Pfaff’sche Prüfungsmaschine. 
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hufs Zurückstellung des Läufers @ durch Hand sofort zu 
bewirken. 

Von der im Wigestinder E lagernden Triebwelle C, 
wird ins Rasche übersetzend eine Welle C, betrieben, an 
welcher sich eine Bremsscheibe befindet. 

Indem nun bei eintretender Wagerechtstellung des 
Wigehebels A vermöge eines federnden Anschlages F' eine 
Welle H gedreht und hierdurch ein Bremsbacken an die 
Bremsscheibe angepresst wird, hinreichend um den Still- 
stand des Rädertriebwerkes herbeizuführen, so kann die 
selbsthätige Läufereinstellung mit Leichtigkeit erzielt 
werden. 

Das mit den beiden Handhebeln W (Fig. 7) betriebene 
Pumpwerk liefert die Betriebsflüssigkeit nach dem Press- 
cylinder b, dessen Kolben c bis 400 mm Hub ausführen 
kann, während ein Ventilkopf zur Regelung dient. 

Für 1 mm Schneidenlänge entfällt ein grösster Druck- 
werth von 240 k; während die Materialspannung in den 
Seitenständern sich hierbei auf 0,8 Kamm berechnet, be- 
trägt das Gesammtgewicht der Maschine 8,5 t. 

Erwähnung verdient die Einspannungsart der Draht- 
seilendstiicke. Nach dem einen Verfahren (Fig. 10) werden 
die abgebundenen Seilenden mit einem Mantel (Zink und 
Blei) umgossen und mittels viertheiligen Kegelbacken in 
die Spannösen eingezogen. Nach der anderen Art (Fig. 11) 
werden die einzelnen Drähte aufgespliesst, um einen Stahl- 
kegeldorn umgelegt und mit der oben angegebenen Metall- 
legierung umgossen. Pr. 


Anwärm-undGlühofen, vornehmlich für Zwecke 
des Härtens. 


Der in den nebenstehenden Figuren dargestellte Ofen 
ist als Zwillingsofen mit zwei Ofenkammern ausgeführt 
(vgl. D. p. J. 1890 277 *577) und fällt unter das deutsche 
Patent Friedrich Siemens Nr. 45838. Derselbe hat gegen- 
über den bisher zum Anwärmen fester Körper benutzten 
Kohlenfeuern und Oefen den bedeutungsvollen Vorzug, dass 
während des Anwärmens die Wärmezuführung zum Werk- 
stücke lediglich durch Ausstrahlung der in den Ofenkammer- 
wandungen aufgespeicherten Wärme, also nicht durch eine 
active Heizflamme bewirkt wird. Mithin kann eine Stei- 
gerung der Ofentemperatur über die bei dem Einbringen 
des Werkstückes vorhandene, also eine zu starke Erhitzung 
des letzteren, niemals stattfinden. Es beschränkt sich daher 
die Controle der Ofentemperatur auf die einmalige Be- 
obachtung derselben bei dem Einbringen des Werkstückes. 
Es ist somit das schädliche Verbrennen desselben, wie es 
in den bis jetzt gebräuchlichen Anwärmöfen mit während 
des Anwärmens fortdauernder Wärmezuführung durch eine 
active Heizflamme oftmals eintritt, mit Sicherheit ausge- 
schlossen. Die Feuerung der beiden Ofenkammern erfolgt 
abwechselnd von innen durch die Flamme eines Leuchtgas- 
gebläses, die mit einem an beweglichem Schlauche ange- 
brachten Mundstück durch die in der Ofenthür befindliche 
Mittelöffnung in die eine Kammer eingeführt wird. Zur 
Abführung der Verbrennungsgase kann in der Mittelöffnung 
der anderen Thür der Ofenkammer ein Rohr angeschlossen 
werden. Während die eine Kammer aufgeheizt wird, er- 
folgt in der andern das Anwärmen, wobei auf die thun- 
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lichst freieste Lage des Werkstückes inmitten der cylin- 
drischen Kammern zu achten ist. 

Die Vorgänge sind also einfach und klar zu übersehen; 
ausser der Unmöglichkeit, das Werkstück während des Vor- 
wärmens zu verbrennen, bietet aber dieser Ofen noch den 
für ein nachfolgendes Härten besonders wichtigen Vortheil, 
dass das Anwärmen des Werkstückes ausschliesslich durch 
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allseitige Strahlung vollkommen gleichmässig und nicht zu 
schnell bewirkt wird, so dass eine gleichmässige Vertheilung 
der Wärme auch innerhalb des Werkstückes durch Leitung 
im Materiale sich vollziehen kann. 

Die auf beiliegender Zeichnung dargestellte Ofengrösse 
ist vornehmlich zum Anwärmen für nachfolgende Härtung 
von kleineren Werkstücken bestimmt, welche in ihren Ab- 
messungen etwa 200 mm und im Gewichte 2k nicht über- 
schreiten. W. K. 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 


Fortsetzung des Berichtes S. 34 d. Bd. 
Mit Abbildungen. 


Fig. 21 zeigt eine von der Ztiauer Maschinenfabrik und 
C. Œ. Haubold jr. gebaute Garnchlormaschine, die nach 
einer in der Leipziger Monatsschrift für Textil-Industrie 
abgedruckten Abhandlung von Prof. Gebauer in Chemnitz 
folgende Einrichtung besitzt, 
=a Eine Reihe in Cement gemau- 
: i erter Bassins oder Holzkästen 
von geringer Tiefe ist mit Chlor- 
kalklösung gefüllt. Ueber den 
Kästen sind einfache Holzrollen 
so gelagert, dass die darauf be- 
tindlichen Garnsträhne mit ihren unteren Enden in die Flüssig- 
keit eintauchen. Die Rollen werden in langsame Umdrehung 
versetzt und erhalten ihren Antrieb seitlich durch eine Welle, 
welche entlang der Stirnseiten hinführt, mittels Schnecke 
und Schneckenrad. Die Rollen können aus- und eingelegt 
werden und besitzen zu diesem Zweck einen vierkantigen 
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Fig. 21. 


Garnchlormaschine der Zittauer 
Maschinenfabrik. 
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Zapfen, mit welchem sie in eine entsprechende Hülse des 
Wellenendes geschoben werden. Soll die Umdrehung eine 
Aenderung erfahren, so geschieht dies mit der Hand bei 
offenem und geschränktem Riemenantrieb. 

Eine Maschine, welche sich durch besondere Einfach- 
heit auszeichnet und eine möglichst gleichmässige Behand- 
lung des Materials ermöglicht, ist die in Fig. 21 und 22 
dargestellte Maschine zum 
Färben von Garnsträhnen, 
von Grausire, Dreyfusund Co. 
Dieselbe besitzt nach Angabe 
des Textil-Manufacturer fol- 
gende Einrichtung. Die 
Garnsträhne werden auf 
Garnträger aufgehängt, wel- 
che auf den Umfang einer 
Scheibe F in radialer Rich- 
tung verlaufend drehbar 
| angeordnet sind. Der ge- 

nannte Garnrollenträger ist 
mit Hilfe eines geeigneten, 
ausbalancirten Ketten- oder 
Seilzuges Z über den 
eigentlichen, im Querschnitt 
ringförmig gestalteten Flot- 
tenbehilter KM auf einer 
in dessen Mitte drehbar 
gelagerten senkrecht stehen- 
den Achse C aufgehängt 
und kann derart gehoben und gesenkt werden, dass die 
auf den Rollen hängenden Garnsträhne entweder sich in 
der Flotte befinden 
oder über derselben 
schweben, wie Fig. 21 
erkennen lässt. Die 
Welle C wird von der 
Vorgelegewelle A aus 
mit Hilfe des Kegel- 
radgetriebes B in eine 
drehende Bewegung 
versetzt und dies hat 
zur Folge, dass sich 
auch die Garnsträhne, 
sobald ihr Träger G 
bis auf die kreisför- 
mige Platte J gesenkt 
ist, in Folge Abwäl- 
zung der an den 
Rollen angebrachten 
Zahntriebe auf einen 
Zahnkranz der Platte J 
drehen, gleichzeitig ~ || 
aber auch in der Flotte 
selbst im Kreise her- 
um fortbewegt werden. 
Nach Angabe der eng- 
lischen Zeitschrift 
kann eine derartige 
mit 24 Rollen ausge- 
stattete Maschine 
10 Centner Baumwollengarn in 12 Stunden färben, da in 
dieselbe 1 Centner mit einem Male eingeführt wird; hierbei 
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Fig. 2. 


Maschine zum Färben von Garnsträhnen 
von Grausire-Dreyfus, 
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ist vorausgesetzt, dass sich der Garnrollenträger in der | die Flotte zu führen, aber unter gleichzeitigem Umziehen 
Minute einmal dreht, die Garnrollen selbst aber während | rasch durch die Luft zu bewegen. Die Maschine ist zu 
dieser Zeit 12mal umlaufen. diesem Zweck mit vier Kettenpaaren ausgestattet und zwar 

Derartige Färbemaschinen mit rundem Bottich ermög- | einem auf dem Bottich laufenden, einem über demselben 
sich bewegenden und zwei diese beiden Ketten 
verbindenden senkrecht nach oben steigenden. 
Sämmtliche Ketten sind in gewissen Abständen 
mit Nasen besetzt, durch die die Garnträger er- 
fasst werden. Die wagerecht auf dem Bottich 
laufenden Ketten führen dieselben langsam über den 
Bottich, also die Strähne durch die Flotte von 
links nach rechts. Sodann übernimmt sie die 
senkrecht nach oben steigende, um sie der zweiten 
parallelen Kette zu überliefern, die sie wieder an 
die senkrecht abwärts steigende Kette abgibt. 
Bei der aufsteigenden Bewegung wälzen sich die 
Garnträger an Leitschienen ab und es werden 
hierdurch die Garnsträhne umgezogen, es kann 
3 also die Luft einen vollständigen Oxydationsprocess 

Fig. i . herbeiführen. 

Färbemaschine mit versetzten Garnsträhnen. Von den Maschinen zum Behandeln von 
lichen ein beliebig langes Herumführen der 
Garnsträhne in der Flotte. Anders verhält 
es sich bei denjenigen, wo der Flottenbehälter 
von rechteckigem Querschnitt ist. Der Garn- 
rollenträger macht hier deshalb entweder eine 
hin und her laufende Bewegung auf dem Bot- 
tich, oder es werden die Garnsträhne versetzt 
und während dieser Zeit gewendet. Für den 
letzten Fall gibt die 1888 268 196 beschrie- 
bene Maschine ein Beispiel, auf welche, da 
dieselbe sich durch ihre sinnreiche Einrichtung 
besonders auszeichnet und in Folge dessen auf 
der Ausstellung zu Manchester seinerzeit all- 
gemeines Aufsehen erregte, hier unter Wieder- 
gabe des Schaubildes Fig. 24 des wesentlichen 
Theiles derselben nochmalshingewiesen sein mag. 

Aehnlich dieser Corron’schen Maschine ist 
die in beistehender Fig. 25 veranschaulichte re 
Färbemaschine von Craven, mit deren Aus- ig. 26. en 
führung sich. die. Mica: nada: unt Oo: Alizarin- und.Krappfärbemaschine von Stewart. 


ee Garnen im Strang und Geweben, bei welchen 
i Se enrere l das Material freihängend ohne jede mechanische 
| Pe Bearbeitung durch die Flotte geführt wird, 
Sam ur = = = Pati pals ist zunächst eine Alizarin- oder Krappfärbe- 
mm = | maschine von D. Stewart und Co. in Glasgow 
zu erwähnen. Dieselbe ist nach der dem Teztil- 
Manufacturer entnommenen Fig. 26 mit einem 
eisernen Flottenbehilter ausgestattet, in dessen 
beide Stirnseiten die Flottenzuleitungs- und 
Dampfrohre einmiinden. Oberhalb des Bottichs 
lagert ein zur Führung der einzelnen Gewebe- 
stränge dienender Rechen und ein das Um- 
ziehen derselben bewirkender Haspel, der mit 
Hilfe einer Bremsscheibe beliebig gebremst 
werden kann. Der Flottenbehälter überzieht 
sich nach kurzem Gebrauch mit einer Schutz- 
re schicht, die eine weitere Einwirkung der Flotte 
Pe ee ie auf das Eisen verhindert. 
Die der Zittauer Maschinenfabrik und 
Eisengiesserei (früher Albert Kiesler und Co.) in Zittau durch 
das D.R.P. Kl. 8 Nr. 39364 vom 11. September 1886 ge- 


in Philadelphia befasst. Diese Maschine ermöglicht es, nach 
Angabe des Teztil-Record, die Garnsträhne langsam durch 
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schützte und in den Fig. 27 bis 30 wiedergegebene Maschine 
ist mit einem, eventuell mehrfach getheilten Flottentrog A 
ausgestattet, über welchem eine oder auch mehrere Zug- 
haspel B derart beweglich angeordnet sind, dass sie ab- 
wechselnd von rechts nach links und umgekehrt über die 
ganze Troglänge oder über einen Theil derselben fortbewegt 
und dabei stets dem Warengang entsprechend in Umdrehung 
versetzt werden. 

Durch diese langsame hin und her gehende und wech- 
selnde rotirende Bewegung der Haspel erfolgt der Umzug 
der zu fürbenden Ware so, dass letztere stets aus der einen 
Kastenhälfte in ganz gleichmässigen Lagen in die andere 
Kastenhälfte übergeführt und sonach auch ganz gleichmässig 
mit der Farbflotte in Berührung gebracht wird, und es ist 
damit die Möglichkeit geboten, jede beliebige Warenmenge 
auf einmal in einer und 
derselben Flotte oder in 
mehreren Flotten nach 
einander ganz gleich- 
mässig auszufärben. 

Fig. 27 zeigt die 
Maschine im Aufriss und 
Fig. 28 in der Seiten- 
ansicht mit einer glatten 
Trommel und mit un- 
getheiltem Kasten in ihrer 
Anwendung zum Breit- 
färben von Ware; da- 
gegen Fig. 29 im Aufriss 
und Fig. 30 in der Seiten- 
ansicht mit zwei mit Ab- 
theilungen versehenen 
Haspeln und mit einem 
der Länge nach zwei- 
theiligen -und der Breite 
nach viertheiligen Kasten 
in ihrer Anwendung für » 
Garne in Ketten (Warps) 
und für Warenim Strang. 

In beiden Fällen sind die Zughaspel drehbar an Roll- 
wagen b gelagert, welche auf den an den Betriebsständern 
Cı C, befestigten wagerechten Schienen D laufen. 

Die hin und her gehende Bewegung dieser Wagen und 
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die wechselnd rotirende Bewegung der Haspel B wird durch 


die endlosen Seile Sı S, bewirkt, welche ihrerseits durch 
die Schraubenradvorgelege V, V, bezieh. die auf den 
Schraubenradwellen sitzenden und die damit correspondiren- 
den Seilscheiben g; 9, bewegt werden. Die beiden Schrauben- 
radwellen V, V, sind durch Stirnräder A, Rọ mit ent- 
sprechend verschiedener Zähnezahl verbunden und erhalten 
gemeinschaftlichen Hauptantrieb abwechselnd in der einen 
oder anderen Richtung, je nachdem der offene Riemen r, 
oder der geschränkte Riemen r, auf die mittlere feste 
Scheibe c aufläuft, während jedesmal der andere Riemen 
auf einer der Losscheiben dd liegt. Dieser Wechsel erfolgt 
dadurch, dass die Riemenausrückschiene A durch Anstoss 
des Wagens b in seinen Aussenstellungen an dem Stell- 
ring k oder k, einmal nach links oder rechts DEE 
wurde. 

Natürlich können zur ERSTEN dieser Wechselbewe- 
gung auch andere Mechanismen, als z. B. an Stelle der 
Seile: Zahnstangen, Schrauben etc., an Stelle der offenen 


' und geschränkten Riemen: conische Räder, Stirnräder etc. 


mit Klauen-Aus- und -Einführung etc. benutzt werden. 
Während bei der von der Zittauer Maschinenfabrik 
construirten Färbemaschine der das Umziehen des Materials 
bewirkende Haspel eine hin und her laufende Bewegung 
über dem Flottenbehälter ausführt, dreht sich der Haspel 
der in den Fig. 31 und 32 wiedergegebenen Maschine 
zum Färben u. s. w. von Geweben von Paul Courtois in 
Lyon stets an derselben Stelle und es kann seine Dreh- 
richtung geändert werden. Der Antrieb des Haspels erfolgt 
hierbei mittels der mit Fest- und Losscheibe ausgestatteten 
Welle A, welche auf einem Theil, vierkantig ausgebildet 
ist und die Schnecke V trägt, welche zwischen zwei Lager- 
stücken liegt, die auf der Welle verschoben werden können. 
Die genannte Schnecke V treibt das Schneckenrad Æ, auf 


Färbemaschine mit Flottentrog der Zittauer Maschinenfabrik. 


dessen Welle ein Kegelrad sitzt, das mit einem eben- 
solchen Rad auf der Welle @ in Eingriff steht. Die 
Enden dieser Welle tragen je ein Kegelrad, welche beide 
durch Vermittelung anderer Kegelräder zum Antrieb der 
Kettenräder PP, bestimmt sind, je nachdem der Antrieb 
des Haspels nach rechts oder links stattfinden soll. Die 
Räder oder Kettenscheiben P P, drehen durch Vermittelung 
von Gall’schen oder Vaucanson’schen Ketten Räder ‘< Ps, 
welche auf der Welle des Haspels sitzen. 

Bei der in der Zeichnung angegebenen Lage direkt sich 
bei ausgeriickter linker Kuppelung das Rad P frei um, 
während das Rad P, auf der rechten Seite in Folge Ein- 
griffes mit der Kuppelung den Haspel von links nach rechts 
zum Umlaufen bringt, auf dem sich das zu färbende Stück 
befindet. Wenn nun der Haspel entgegengesetzt umlaufen 
soll, so genügt es, die Kuppelung rechts zu lösen und links 
einzurücken. Der Haspel kann auf dem Kasten B nach 
beiden Seiten verschoben werden, gleichgültig, ob er arbeitet 
oder in Ruhe ist. 

Eine Färbemaschine, bei welcher entgegen der vor- 
stehend beschriebenen die Umsteuerung selbsthätig - er- 
folgt, ist in Fig. 33 wiedergegeben, rührt von ob. 
Middleton in Leeds (England) her und ist Gegenstand des 
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englischen Patents Nr. 14779 aus dem Jahre 1888. Bei 
dieser Maschine erfolgt das Durchführen des Gewebes mit 
Hilfe zweier mit Bremsrollen versehenen Walzen a unter 
Vermittelung geeigneter, im Flottenbehälter vorgesehener 
Führungsrollen. Jede der genannten Wickelwalzen ist mit 
einem Sperrkegel ausgestattet, welcher, sobald das Gewebe 
oder das mit ihr verbundene Wickeltuch von der einen 
oder anderen Walze abgewickelt ist, durch eine Feder aus 
derselben herausgedrückt wird und hierdurch mit einer 
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Fig. 82. 
Courtois’ Färbemaschine. 


innen verzahnten Scheibe in Eingriff kommt, die beide mit 
dem Lenkmechanismus 5 derart in Verbindung stehen, dass 
derselbe sich, je nachdem die rechte oder linke Wickel- 
walze frei wird, also auch die rechte oder linke Zahnkuppe- 
lung in Thätigkeit tritt, nach rechts oder links neigt und 
dabei die eine der Wickelwalzen a mit der Vorgelegewelle c 
kuppelt, die andere dagegen frei gibt, also eine Bewegungs- 
umkehr herbeiführt. 

Um eine möglichste Schonung des Materials beim Durch- 
ziehen desselben durch die Flotte herbeizuführen und gleich- 
zeitig eine gleichmässige Einwirkung der letzteren auf das 
Arbeitsstück zu erreichen, ordnet der schon erwähnte C. Cor- 
ron in St. Etienne bei seiner durch das amerikanische Patent 
Nr. 370856 geschützten Maschine zum Färben u. dgl. von 
Geweben in dem Bottich einen Einsatzkasten an, auf den 


das Gut mit Hilfe eines hin und her laufenden Haspels in 
regelmässigen Lagen gelegt und von welchem es abge- 
zogen und unterhalb des Bodens durch die Flotte geführt 
wird. Fig. 34 lässt die besondere Ausführungsform der 
Maschine erkennen. Der das Gewebe M führende Haspel F 
ist in dem Schlitten X gelagert, welcher mit Hilfe des an 
der über die Rollen G G, laufenden endlosen Kette sitzen- 
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Fig. 33. 
Middleton's Färbemaschine. 
den Bolzens H über den den durchbrochenen Einsetz- 
kasten B enthaltenden Bottich A hin und her geführt wird 
und so das Material in regelmässigen Schichtungen auf den 
Boden C des Kastens B legt. Von diesem Kasten aus läuft 
das Gewebe o. dgl. über die Führungsrollen D E zurück 
nach dem Haspel, dessen doppelte Bewegung mit Hilfe des 
Wechselgetriebes L hervorgebracht wird. 
J. H. und T. Bottomley in Shelf (England) führen das 
Gewebe bei ihrer durch das englische Patent Nr. 12365 
A.D. 1884 geschützten und in den Fig. 35 bis 37 wieder- 
gegebenen Maschine, welche gleichzeitig Gegenstand des 
amerikanischen Patents Nr. 361921 ist, mit Hilfe zweier 
Nadelketten durch die Flotte und wollen das Gewebe hier- 
durch auf seiner ursprünglichen Breite erhalten. Der Flotten- 
behälter A hat zu diesem Zweck einen U-förmigen Quer- 
schnitt und in ihm sitzen auf den mit rechts- und links- 
gängigem Gewinde ausgestatteten Spindeln L die beiden 
den Nadelketten D als Führung dienenden Gestellbahnen B, 


Fig. 34. 
Corron’s Färbemaschine mit Einsetzkasten. 


welche mit sammt ihren Leitscheiben // und den das Auf- 
nadeln bewirkenden Druckrollen C und J mit Hilfe von 
Kegelradgetrieben der Breite des Gewebes entsprechend 
eingestellt werden können. Die Transportscheiben H em- 
pfangen ihren Antrieb von der mit Fest- und Losscheibe F’ 
ausgestatteten Vorgelegewelle aus, deren Zahntrieb G in 
das auf der vierkantigen, die Scheiben H tragenden Welle 
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sitzende Zahnrad Æ eingreift. Durch den Tisch O wird 
das zu behandelnde Gut eingeführt und bei den Walzen K 
verlässt es die Nadelketten wieder. 

Dem Zusammenschrumpfen des Gewebes und Verirren 
desselben von seiner Bahn sucht C. G. Haubold bei seiner 


Fig. 35. 


Fig. 37. 
ten. 
durch das D.R.P. Kl. 8 Nr. 38606 vom 14. August 1886 
geschützten Maschine, deren Einrichtung sich aus den 
Fig. 38 bis 42 ergibt, dadurch entgegenzutreten, dass er 
geeignet gestaltete Aus- 
streicher und eine Walze 
anwendet, welche eine 
kreisende Bewegung der- 
art ausführen kann, dass 
sie das Gewebe vom Aus- 
streicher abhebt und wie- 
der in seine Bahn bringt. 
Die Maschine besteht 
der Hauptsache nach aus 
dem Färbebottich A mit 
durchlochtem Doppel- 
boden () und einem Leit- 
brett C, über welchem 
der Haspel B angebracht 
ist, welch letzterer das 
Gewebe in Falten auf das 
Leitbrett C legt. Von 
hier geht das Gewebe 
über die im Bottich an 
einem leicht aushebbaren 
Rahmen F gelagerte Leit- 
walze E, von wo es zu 
den beiden conischen ro- 
tirenden Faltenausstreich- 
walzen D gelangt. Ueber 
dieselben und die Leit- 
walze G hinweggehend, 
läuft das mit den Enden 
verbundene Gewebe wie- 
der über den Haspel in 
den Bottich. Obwohl 
das Leitbrett das Schwim- 
men des Gewebes im 
Bottich mindert, so läuft 
doch das Gewebe von 
Zeit zu Zeit auf die Seite, wodurch der eine Faltenaus- 
streicher mehr als der andere wirkt und das Gewebe noch 
weiter nach dieser Seite hindrängt. 


Fig. 40. 
Haubold's Vorrichtung gegen Schrumpfen. 
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Damit nur ein Arbeiter leicht das Gewebe in die Mitte 
des Faltenausstreichapparates führen kann, ohne das Ge- 
webe zu berühren, ist eine Vorrichtung angebracht, welche 
aus einer mit Kratzen oder reibeisenartigen Blechen be- 
schlagenen Walze oder einem Stab H (s. Detail Fig. 41 
und 42) besteht, die in Armen P, welche auf den Zapfen 
der Kurbelscheiben J drehbar sind, gelagert ist. 

Die Kurbelscheiben J stehen mit den conischen Rädern X, 
den Kettenrädern M nebst Kette N derartig in Verbindung, 
dass bei Drehung des Handrades L die Walze H eine 
kreisende Bewegung erhält. Durch dieselbe tritt H an das 


I 
oe  YLLURLSRLSISULLDALULLLURBURTSSSHINEHSSHEHHHRUSEN r ae 
ot T EAA A ASAA AAAA A AAAA = = 

DIE 7 „ - AA SIT III TI II Eee en 7. 

e ° . 
—_e em «> am © EER © GED © G = EO OE (> a D a? GD DE © oem p CU CEE . . 

Te Lee eee ee. se ewe es., meee Oe 88 oO ROS OO Oe + 0o O0 ooe Oey oe 

See .. s 

R ’ ry . K 

Kir x . a 

are. a wer Per 

„rer E E E E E OOGe OC a we@eeere #@@eG ere een @eree 


Fig. 42. 
Haubold's Vorrichtung gegen Schrumpfen. 


Gewebe heran, hebt es von dem Faltenausstreicher ab und 
befördert es gleichzeitig nach der Seite, nach welcher hin 
die Drehung des Handrades L vorgenommen wurde. Durch 
punktirte Linien ist die äusserste Stellung der Walze // 
markirt, durch die strichpunktirte Linie das Gewebe. 

Da es gut ist, das Gewebe möglichst schnell in den 
Bottich zu bringen, hat sich eine Vergrösserung der Haspel- 
geschwindigkeit nöthig gemacht. Es ist zu diesem Zweck 
das aus Fig. 35 im Detail ersichtliche Rädervorgelege an- 
geordnet. Das Zahnrad a sitzt fest auf der Haspelwelle, 
während das Zahnrad d, sowie das antreibende Kettenrad c 
lose auf dieser Welle sitzen; auf der langen Nabe des 
Kettenrades c sitzt der Doppelmitnehmer b, welcher durch 
den Hebel s auf der Radnabe verschoben werden kann. 
Die Stifte x gehen durch das Kettenrad c; es nimmt daher 
der Mitnehmer stets an der Bewegung des Bades Theil. 
Verschiebt man b nach dem Rad a zu, so treffen die Mit- 
nehmerstifte y an die Ansätze w des Rades a und bringen 
dadurch den Haspel in die schnellere Rotationsbewegung; 
verschiebt man b nach Rad d zu, so greifen die Mitnehmer- 
stifte x an die Ansätze z des Rades d an und bewirken 
mittels der Zahnräder e und f eine langsame Bewegung 
des auf der Welle g befestigten Haspels. (Fortsetzung folgt). 


Neuheiten für Lüftungsanlagen. 


Von F. H. Haase. 
Mit Abbildungen. 


1) Selbsthätige Lüftungsklappen. 

Fabrikräume, in welchen hohe Temperaturen ent- 
wickelt werden, lassen sich im Sommer wie im Winter 
durch Nutzbarmachung der natürlichen, durch Temperatur- 
verschiedenheit bewirkten Luftbewegung lüften, wenn man 
die Frischluft in der Nähe des Fussbodens zuströmen und 
die höher temperirte Raumluft durch Oeffnungen in der 
Nähe der Raumdecke abströmen lässt. 

Es handelt sich dabei dann nur darum, die Zu- und 
Abströmung nach dem jeweiligen Bedürfniss zu reguliren 
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und zu verhindern, dass Wind und atmosphärische Nieder- 
schläge in den Raum eindringen. 

Nach diesem Grundprincip eingerichtete Lüftungsan- 
lagen gehören zu den ersten, die überhaupt ausgeführt 
wurden, und ihre Wirkung erwies sich zumeist als voll- 
ständig zufriedenstellend, solange man eben nicht genöthigt 
war, des Windes und des Wetters wegen die Oeffnungen zu 
schliessen. In Fabrikräumen, welche direct überdacht sind, 


hielt man allerdings und hält zumeist noch immer eine be- | 


sondere Luftzuführung in der Nähe des Fussbodens für 
überflüssig und Abzugsöffnungen im Dach für vollständig 
genügend. Einander gegenüberliegend angeordnete Dach- 
öffnungen — in Satteldächern, wie sie,.bevor die Schedbauten 


aufkamen, des Oberlichtes wegen für Färbereien und viele 


andere Fabrikräume als zweckmässig befunden wurden, und 


in besonderen Lüftungsthürmchen, wie sie für Theater- ` 
gebäude (und Krankenhäuser) vielfach in Gebrauch sind, — 


verursachen natürlich geradeso wie die Luftabsauger bei 
Windwehung eine kräftige Lüftung, können aber bei Wind- 
stille auch nur als einfache Abzugsöffnungen betrachtet 
werden, und eine allezeit sichere Wirkung kann man nur 
unter Einhaltung der vorstehend ausgesprochenen Mass- 
nahmen erwarten. 

Luftströmung durch zwei einander (direct) gegenüber- 
liegende Oeffnungen hindurch wirkt übrigens auch bei Wind- 
wehung unter günstigen Umständen in erster Linie nur 
lufterneuernd indem unmittelbar zwischen diesen Oeffnungen 
liegenden Raum, und der Betrag der Lufterneuerung in den 
übrigen Theilen des Raumes hängt hauptsächlich von der 
zugleich erfolgenden Mischung der frischen Luft mit der 
ganzen Raumluft, d.i. von der Ausbreitung der ersteren 
im Raume ab, welche Ausbreitung je nach der Temperatur- 
differenz zwischen Innen- und Aussenluft in mehr oder 


weniger grossem Umfang, aber niemals genügend gleich- 


mässig erfolgt. 

Wird dagegen frische Luft am Fussboden zu- und die 
höhererwärmte Raumluft an der Raumdecke abgeführt, so 
kommt die Grösse der Temperaturdifferenz zwischen beiden 
Luftarten nur insoweit in Betracht, als nach ihr die Grösse 


der für einen bestimmten Luftwechsel erforderlichen Zu- und 


Abströmungsöffnungen zu bemessen ist, während sich die 
Ausbreitung der Frischluft im Raume, bei nicht zu geringer 
Anzahl und passender Lage der Zuströmungsöffnungen, voll- 
ständig gleichmässig vollzieht. 

Dabei ist es häufig zu empfehlen, die Frischluft nur 
von über Dach gelegenen Stellen zu entnehmen und sie 
demnach durch abwärtsführende Kanäle bis in die Nähe des 
Fussbodens zu leiten. 

Sind solche Kanäle in der Umfassungsmauer des Ge- 
bäudes nicht vorgesehen, so ist es oft empfehlenswerther, sie 
aus Blech oder auch selbst aus Holz herzustellen, als sie in 
die Mauern einzuspitzen. 

Um die Lüftung auch bei starkem Wind, Regen, 
Schnee und Hagel nicht unterbrechen oder vermindern zu 
müssen, ist es zweckmässig, derartige Kanäle immer an 
mehreren Seiten des Gebäudes — insbesondere an zwei 
einander gegenüberliegenden Seiten — aufzuführen, über 
das Dach hinaus zu verlängern, hier mit je einer oder auch 
mit mehreren Seitenöffnungen zu versehen und zu deren 
Verschluss Klappen oder Schieber anzuordnen, so dass man 
nöthigenfalls die der Wetter- und Windseite zugekehrten Oeff- 
nungen schliessen und andere dafür um so mehr öffnen kann. 


Enthalten die Zuführungskanäle nur je einer Himmels- 
richtung zugekehrte Oeffnungen über Dach, so müssen sie 
natürlich so weit bemessen sein, dass sie bei der kleinst- 
vorkommenden Temperaturdifferenz zwischen Innenluft und 
über Dach befindlicher Aussenluft im Stande sind, in 
halber Anzahl die ganze erforderliche Frischluftmenge ein- 
zuführen. 

Dasselbe, was hier über die Einmündungsöffnungen der 
Zuführungskanäle und deren Weite gesagt ist, gilt natürlich 
auch für die Abzugsöffnungen. 

Als Höhe der bewegenden Luftsäule ist bei derartigen 
Anlagen „die senkrechte Entfernung der Abzugsöffnungen 


Fig. 38. Fig. 3. 
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Fig. 2. 
Bale’s Lüftungsklappen. (Fig. 1 bis 3a.) 


von denjenigen Stellen des Raumes in Rechnung zu setzen, 
an welchen die höhere Lufttemperatur entwickelt wird“ und 
als bewegend wirkende Temperaturdifferenz „die Differenz 
der mittleren Raumtemperatur und der Temperatur der ein- 
strömenden Frischluft.“ 

Wenn man in den über Dach befindlichen Zu- und 
Abströmungsöffnungen nach aussen gerichtete Jalousie- 
klappen anordnet, welche durch ihr Eigengewicht geöffnet 
und durch an ihren Zugketten hängende Scheibengewichte 
in mehr oder weniger geneigter Stellung gehalten werden, 
so erreicht man eine sich unter Winddruck innerhalb be- 
stimmter Grenzen selbsthätig mehr oder weniger schliessende 
Verschlussvorrichtung, die neuerdings in englischen Blättern 
als eine werthvolle Erfindung des Majors Bale besprochen 
wurde. In Wirklichkeit ist dieselbe indessen keineswegs 
eine Neuheit, und die Eigenschaft des selbsthätigen Schlies- 
sens von Jalousieklappen unter Winddruck kann auch nicht 
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überall als Annehmlichkeit betrachtet werden, wiewohl sie 
im Falle einer Lüftungsanlage der hier in Rede stehenden 
Art unter Umständen willkommen sein kann; übrigens be. 
darf man, um sich dieselbe zu sichern, nicht nothwendig 
einer Gewichtsbelastung der Zugkette, sondern es genügt 
dazu schliesslich auch ein Befestigen derselben in solcher 
Weise, dass sie sich im ungespannten Zustand nicht von 
selbst lösen kann, wofür allerdings eine plötzlich wieder 
eintretende Spannung der Kette diese sebr stark in An- 
spruch nimmt und unter Umständen auch bald zum Bruch 
bringt. 

Eigenthümlich sind die in den hier angefügten Figuren 
angedeuteten Bale’schen Specialconstructionen, von welchen 
Fig. 1 eine Jalousieklappenbelastung durch ein Rohrstück 
zeigt, das an zwei Kettenradsegmenten befestigt ist, mittels 
deren es an den Seitenwangen des Jalousieklappenrahmens 
excentrisch gelagert ist, so dass es beim Schliessen der 
Klappen durch Winddruck angehoben wird und beim Nach- 
lassen des Winddrucks 
wieder fällt und damit 
vermuthlich auch ein 
klapperndes Geräusch 
verursacht, indem es 
dabei jedesmal gegen 
sein Widerlager an- 
schlägt. 

Die in Fig. 2 sche- 
matisch dargestellte 
Lüftungsanlage zeigt 
in den Zuströmungs- 
öffnungen A, A, Klap- 
pen, welche ohne Ge- 
stänge, vermöge ihrer 
Winkelform und der 
Lage ihrer Drehachse 
innerhalb ihrer vor- 
deren Schenkel, durch 
ihr unausgeglichenes 
Eigengewicht stets in 
der bei 4, angedeuteten geöffneten Stellung gehalten wer- 
den, solange sie keinem starken Winddruck ausgesetzt sind, 
während sie durch einen solchen in die bei A angedeutete 
geschlossene Stellung gedreht werden. 

Da bei solcher Construction der Jalousieklappen ein 
Verstellen derselben von unten nicht möglich ist, so müssen 
die Zuführungskanäle C, C} besondere Drosselklappen oder 
Schieber erhalten, um die zuströmende Luftmenge bei ge- 
öffneten Jalousieklappen nach Bedarf regeln zu können. 

Die Jalousieklappen der unter dem Satteldach ange- 
ordneten Abzugsöffnungen haben Gewichtsbelastung von 
der in Fig. 1 angedeuteten, bereits besprochenen Art und 
herabhingende Züge, um sie unter Umständen auch dann 
öffnen zu können, wenn sie stärkerem Winddruck ausge- 
setzt sind. 

Empfehlenswerth ist die Construction der Bale’schen 
hölzernen Jalousieklappen (Fig.3 und 3a). Dieselben sind an 
allen vier Rändern mit Leisten versehen und zwar am oberen 
und am unteren Rande in solcher Lage, dass in geschlossener 
Stellung je die unteren Leisten der höher liegenden Klappen 
über die oberen Leisten der nächst tiefer liegenden hinweg- 
greifen und das Eindringen von Regen und Schnee durch 
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Selbstschliessender Zapfhahn für Hauswasserleitungen. 


Selbstschliessender Zapfhahn von Goodson. 
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angeordneten Leisten dienen zur Ueberdeckung von aus- 
gefransten Tuchkanten, welche mit ihren vorstehenden losen 
Fadenenden dicht an den Seitenwangen des Jalousieklappen- 
rahmensstreifen und dadurch das Eindringen von Schnee und 
Regen auch hier verhindern, ohne der Drehbewegung der 
Klappen starken Widerstand entgegenzusetzen. 


Selbstschliessender Zapfhahn für Hauswasser- 
leitungen von F. Goodson. 
Mit Abbildung. 


Um böswillige, muthwillige oder fahrlässige Wasser- 
vergeudung bei Hauswasserleitungen zu verhindern, bringt 
Thomas Goodson in Berlin einen neuen Hahn (D.R. P. 
Nr. 55134), den er „Neptunhahn“ nennt, in Vorschlag. 

Der Erfinder geht bei seiner Hahnconstruction von 
der Ansicht aus, dass Wasservergeudungen am zweck- 
mässigsten entgegengetreten wird, wenn die Zapfhähne in 
Küchen oder Closets und Toiletten u. s. w. nur zeitweilig 
eine festgesetzte Wassermenge durchlassen. Lässt sich 
z. B. von dem Küchenzapfhahn nur alle 5 Minuten ein 
Eimer Wasser abzapfen, so wird sich die Haushaltung 
hiernach einzurichten suchen, und ist sie verhindert, den 
Hahn dauernd laufen zu lassen, z. B. um Bierflaschen zu 
kühlen oder eine Menge Wasser ablaufen zu lassen, nur 
um frisches kaltes Wasser zu erlangen. Auch verhindert 

‘ der Habn die bei ge- 
wöhnlichen Zapfhihnen 
leicht entstehenden Ueber- 
schwemmungen. | 

Die Anordnung ist 
folgende: 

Sobald das Auslauf- 
ventil G geöffnet wird, 
tritt Druckwasser unter 
die Lederplatte B, wel- 
che gleichzeitig dem Ven- 
tile @ als Aufsitz dient. 
Im Schnitt ist diese Platte B durch den Wasserdruck 
bogenförmig abgehoben dargestellt und hat den Ein- 
gang c zum Kanale C freigegeben. Das Druckwasser 
gelangt durch diesen Kanal und durch die Stellschraube C, 
auf den Differentialkolben D und drückt diesen langsam 
herab, bis das Ventil geschlossen und damit der Durch- 
fluss durch den Hahn unterbrochen ist. Die Grösse der 
Wassermenge, welche den Hahn durchströmen kann, ist. 
somit abhängig gemacht von der Geschwindigkeit der 
Abwärtsbewegung des Differentialkolbens und wird diese 
durch Stellung der Schraube c,, welche einen schrägen 
Liingeneinschnitt durch ihre Gewindegiinge erhält, ein- 
gestellt und geregelt. Es wird der Hahn nun nicht 
eher wieder eine gleiche Menge Wasser durchlassen, 
bis der Differentialkolben in seine ursprüngliche Lage 
zurückgegangen ist; dieses kann nur stattfinden, wenn das 
Ausflussventil @ einige Zeit geschlossen gehalten wird. 
Das glockenartige Ventil @ drückt bei seinem Schlusse auf 
die Lederplatte B und schliesst damit den Eingang c des 
Kanales C, es tritt somit kein Druckwasser mehr auf den 
Kolben bei D, sondern es fängt nunmehr der Druck bei i 
zu wirken an und schiebt den Kolben wieder zurück. Das 


im Raume D befindliche tote Wasser findet einen Ausweg 
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durch die Stellschraube F,, durch den Kanal E, den Raum H 
und schliesslich durch den Kanal h nach aussen. Die Ge- 
schwindigkeit der Aufwärtsbewegung des Kolbens ist ab- 
hängig von der mehr oder weniger geöffneten Stellschraube #', 
und ist damit die Zeitdauer für die mögliche neue Wasser- 
lieferung bestimmt. 


Dr. Höpfner's elektrolytisches Verfahren zur 
Gewinnung von Kupfer und Silber direct 
aus Erzen. 


Seit einer Reihe von Jahren ist das Bestreben der 
Elektrometallurgen darauf gerichtet, zwischen der Elektro- 
lyse und der Auslaugung der Erze einen Kreisprocess der- 
artig einzurichten, dass die Auslaugeflüssigkeit auf elektro- 
lytischem Wege in den Bädern erzeugt und durch den 
chemischen Process der Lösung der metallhaltigen Theile 
des Erzes der ursprüngliche Elektrolyt wieder hergestellt 
wird. Es ist nun sofort einleuchtend, dass hierbei nicht 
nur die Einrichtung der Bäder, sondern auch die chemische 
Zusammensetzung und die Circulation der Elektrolyten 
von höchster Bedeutung sein müssen. 

Dr. Höpfner in Giessen verwendet bei Ausführung 
seines neuen elektrolytischen Verfahrens (D. R. P. Nr. 53782 
vom 2. März 1888) ein durch Diaphragmen in zwei Ab- 
theilungen getrenntes Bad bezieh. ein System von Bädern. 
Die eine Abtheilung derselben enthält elektrolytisch un- 
lösliche Anoden, die andere Kathoden aus Kupferblech. 

Eine Halogensalz-Kupferchlorürlösung circulirt für sich 
an den Anoden, eine gleiche Lösung fliesst an den Katho- 
den vorüber. An letzteren wird metallisches Kupfer nieder- 
geschlagen und zwar für jede Ampére-Stunde 2,36 g, also 
genau doppelt so viel, als bei Verwendung einer Oxydsalz- 
lösung, wie z. B. einer Kupfersulfatlösung, durch die Strom- 
einheit gefällt wird. 

An den Anoden würde, falls kein Kupferchlorür da- 
selbst vorhanden wäre, freies Chlor entstehen; es würde 
daher eine Polspannung von 1,8 Volt erforderlich sein. 
Das Chlor verbindet sich aber in statu nascendi sogleich 
mit dem stets vorhandenen Kupferchlorür zu Kupferchlorid. 
Dadurch wird eine elektromotorische Kraft erzeugt, welche 
erfahrungsgemäss etwa 1 Volt beträgt und welche der 
Stromarbeit zu Gute kommt. | 

Die Elektrolyse geht also praktisch mit der Polspan- 
nung von nur 0,8 Volt vor sich. | 

Kupferchlorür (Cw,Cl,) entwickelt bei seiner Bildung 
65,75 Calorien. Da nun 45 Calorien Bildungswärme einem 
Volt elektromotorischer Trennungskraft entsprechen, so 
ist 65,75:45 oder 1,46 Volt diejenige elektromotorische 
Kraft in Volt, welche erforderlich ist, um Cu,Cl, in Cu, 
und Cl, zu zerlegen. 

Um aber bei der praktischen Ausführung die Leitungs- 
widerstände zu überwinden, muss die Spannung thatsäch- 
lich auf 1,8 Volt erhöht werden, da bei 1,46 Volt sich 
Trennungs- und Bindekraft nur eben das Gleichgewicht 
halten, so dass eine quantitative Zerlegung noch nicht er- 
folgen kann. 

Wenn aber Chlor in statu nascendi das an den Anoden 
vorhandene Kupferchlorür oxydirt, so findet folgender Vor- 
gang statt: 

CuCl, + Cl, = 2Cull,. 
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Dadurch werden, da 2CuCly 125,4 Calorien repräsentiren, 
125,42—65,75 oder 59,67 Calorien frei, welche der Strom- 
arbeit zu Gute kommen. 

Theoretisch beginnt demnach die Elektrolyse bei dem 
Höpfner’schen Verfahren schon bei Anwendung von 
65,75— 59,67 = 6,08 Calorien oder 0,13 Volt. 

Die an den Kathoden befindliche Lauge wird, während 
sie an einer Anzahl von Kathoden nach einander vorbei- 
fliesst, immer kupferärmer und demnächst nahezu kupfer- 
frei. Sie verlässt sodann das elektrolytische Bad und wird 
für die weitere Verwendung in dem bereits angedeuteten 
vollkommenen Kreislaufprocess reservirt. 

Die Anodenlauge behält ihren Kupfergehalt. Das Kupfer 
ist aber schliesslich nicht mehr als Kupferchlorür, sondern 
als Kupferchloridlauge vorhanden; letztere verlässt nun in 
continuirlichem Strome das elektrolytische Bad. 

An den Elektroden spielt sich während der Elektrolyse 
folgender Vorgang ab. Cu,Cl, gibt 2Cu an die Kathoden- 
bleche ab. Durch elektrolytische Atomverschiebung begibt 
sich Cl, an die Anode und verbindet sich mit Cu,Cl, zu 
Cu,Cl, oder 2CuCl,. 

Auf 1 Atom abgeschiedenen Kupfers bildet sich dem- 
nach an den Anoden 1 Molekül Cu,Cl,. 

Die von den Anoden kommende Kupferchloridlösung 
wird sodann benutzt, um aus gemahlenen Kupfer- und 
Silbererzen das Kupfer und Silber zu extrahiren. Man 
benutzt zu diesem Verfahren besondere Auslaugeapparate. 

Bei geschwefelten Kupfererzen spielt sich beispiels- 
weise der Vorgang nach folgender Gleichung ab: 

CuCl, + CuS = S -+ Cu,Cl,. 

Hieraus ergibt sich, dass die gebildete Kupferchloriir- 
lauge genau ebenso viel Kupfer aufgenommen hat, als 
vorher elektrolytisch an metallischem Kupfer gefallt wor- 
den war. 

In Ansehung des Kupfergehältes ist aber die Concen- 
tration der Lauge jetzt doppelt so gross als vorher. Um 
daher die urspriingliche Concentration wieder herzustellen, 
wird die kupferfrei gewordene, aus den Kathodenzellen 
abyeflossene Lauge, welche, wie bereits erwähnt, reservirt 
war, derjenigen Lauge wieder beigemischt, welche von den 
Anoden gekommen und zur Auslaugung der Erze be- 
nutzt war. 

Diese Mischung der betreffenden Laugen kann natür- 
lich auch sogleich beim Ausfluss aus dem elektrolytischen 
Bade erfolgen, so dass schon in dem Auslaugeapparat dir 
ursprüngliche Concentration wieder hergestellt wird. 

Die regenerirte Kupferchlorürlösung fliesst wieder zu 
den Anoden und Kathoden; an den ersteren bildet sich 
das Chlorid, während an den Kathoden die Entkupferung 
stattfindet; die Chloridlösung wird mit dem entkupferten 
Laugentheil gemischt, die Mischung wandert zu den Aus- 
laugeapparaten u. s. w. Man sieht also, dass ein conti- 
nuirlicher Kreisprocess stattfindet. 

Es verdient besonders bemerkt zu werden, dass gleich- 
zeitig mit dem Kupfer auch das in den Erzen etwa ent- 
haltene Silber in Lösung geht, was bei der Anwendung 
von anderen Extractionsflüssigkeiten, wie z. B. hei Be- 
nutzung von Eisenoxydsulfat, nicht der Fall ist. 

Gestört wird der Kreislauf nur dadurch, dass kleine 


. Mengen von Eisen, Arsen, Antimon, Wismuth u. s. w. 


allmählich statt des Kupfers in Lösung gehen. Diese Ver- 
unreinigungen dürfen nicht auf den Kathoden nieder- 
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geschlagen werden, weil hierdurch die Güte des nieder- 


geschlagenen Kupfers selır beeinträchtigt würde. Ausser- 
dem wird durch einen grösseren Eisengehalt der Lauge 
die Lösefühigkeit der letzteren für Kupfer bis auf etwa 
ein Drittel herabgedrückt, wie sich dies in der Praxis 
gezeigt hat. 

Diesem Uebelstande wird jedoch in sehr wirksamer 
Weise dadurch abgeholfen, dass solche Verunreinigungen, 
namentlich aber das Eisen, auf rein chemischem Wege durch 
Oxyde des Kupfers aus der Lauge entfernt werden, bevor 
dieselbe zu den Kathoden geführt wird. 

Gleichzeitig mit dem Eisen verschwinden nachge:- 
wiesenermassen dadurch aus den Laugen das Arsen, 
Antimon, Wismuth, wie überhaupt alle diejenigen Stoffe, 
welche das Kupfer verunreinigen können. 

Das in den von der Extraction kommenden Laugen 
etwa enthaltene Silber wird entweder galvanisch — es 
setzt sich dann an den ersten Kathodenblechen des ersten 
Bades ab — oder chemisch vor der Kupferfällung für sich 
abgeschieden. Das resultirende Kupfer ist somit chemisch 
rein, oder es enthält wie alles Elektrolytkupfer nur ganz 
geringfügige Spuren von Verunreinigungen, welche seinen 
Werth in keiner Weise beeinträchtigen. - 

Was nun den commerciellen Werth dieses Verfahrens 
betrifft, so besitzt es mehrere Vortheile, welche geeignet 
sind, dasselbe über alle bisher bekannt gewordenen ähn- 
lichen Verfahren zu erheben. 

Erstens wird durch die Anwendung von Kupferchlorür- 
lösungen bewirkt, dass mit dem gleichen Stromverbrauch 
doppelt so viel Kupfer erzeugt wird, als bei der Elektro- 
lyse von Sulfatlösungen. 


Dadurch dürften sich die Kosten der elektrolytischen — 


Installation auf die Hälfte verringern. 

Zweitens besitzen die Halogensalze der Alkali- und 
Erdalkalimetalle eine solche Lösefähigkeit für Kupferchlorid 
und Kupferchlorür, dass bei eisenfreien Lösungen mit Con- 
centrationen gearbeitet werden kann, welche bei Sulfat- 
lösungen auch nicht entfernt erreicht werden dürfte. 

Es folgt hieraus, dass bei dem geringeren Volumen 
der zu bewegenden Lauge bei dem Hépfner’schen Verfahren 
auch die Laugeneinrichtung ganz erheblich billiger aus- 
geführt werden kann, als dies bei anderen ähnlichen elektro- 
metallurgischen Processen der Fall ist. 

Endlich ist noch als ein wesentlicher Vortheil zu er- 
wähnen, dass selbst aus den unreinsten, d.h. relativ werth- 
losesten Erzen ein fast chemisch reines Kupfer erzeugt und 
aus silberhaltigen Erzen auch das Silber gleichzeitig extra- 
hirt werden kann. 

Aus der nachstehenden Rechnung ergibt sich, dass 
nach dem Höpfner’schen Verfahren mit 1 H’ in 24 Stunden 
44 k Kupfer erzeugt werden können. 

Eine mechanische Pferdekraft gibt bei grösseren Dynamo- 
maschinen die Stunde 690 Volt-Ampere, bei 0,8 Volt also 
362 Ampere. 

Da für jede Ampere-Stunde 2,36 g niedergeschlagen 
werden, so macht dies für 862 Volt in 24 Stunden 


862. 2,36 . 24 
1000 


Rechnet man 10 Proc. Verlust, so bleiben 43,9 k für 1 H 
und Tag. 


= 488 k. 


Bei Anwendung grösserer Verbunddampfinaschinen | 
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würde 1 H’ in der gleichen Zeit bekanntlich 80 k Kohle 


erfordern. 

Rechnet man somit auf die Arbeit der erforderlichen 
Pumpen, sowie auf die mechanische Bewegung der Laugerei- 
apparate ein Viertel, auf die elektrodynamische Kraft drei 
Viertel der gesammten erforderlichen Arbeit, so ergibt sich, 
dass nach dem Höpfner’schen Verfahren, einschliesslich eines 
10procentigen Stromverlustes, aus gepulvertem Erz mit 30 k 
Kohle fast 33 k chemisch reines Kupfer gewonnen werden, 
ein bisher unerreichtes Resultat, welches selbst für die 
ärmsten Kupfererze noch eine Verwerthung ermöglicht. 
Dies ist um so mehr der Fall, wenn die ausgelaugten, 
sehr feinpulverigen Rückstände nicht mehr, wie beispiels- 
weise das purple ore, zur Eisenerzeugung verwendet zu 
werden brauchen. 

Aus Vorstehendem erhellt, dass das Hépfner’sche Ver- 
fahren, welches unter anderem bereits in Schlesien zur 
Ausführung gelangt, bis in die kleinsten Details technisch 
durchgearbeitet ist und demnächst wahrscheinlich eine hohe 
Bedeutung gewinnen wird. 

Ganz besonders werthvoll dürfte es aber für diejenigen 
Länder werden, in denen Kohle theuer ist, wie z. B. in 
Spanien und in Chile, dem hervorragendsten Kupferlande 
Südamerikas, zumal dasselbe auch für Silbergewinnung 
mit oder ohne gleichzeitige Kupfererzeugung geeignet ist. 


Neues über die Analyse von Ferrochrom, Ferro- 
aluminium, Ferrowolfram, Ferrosilicium und 
Ferrotitan. 


Von Alfred Ziegler. 


In meinen Arbeiten über Ferrowolfram und Ferro- 
chrom, welche ich in D. p. J. 1889 274 413 und 1890 
275 91 veröffentlichte, sah ich mich veranlasst, Natron- 
salpeter bezieh. ein Gemisch von Alkalisalpeter und Alkali- 
carbonat (bezieh. Natriumbisulfat) zum Aufschliessen ge- 
nannter Legirungen zu empfehlen. Bei weiterem Ausbaue 
dieser Methoden schloss ich, dass das wirksame Princip 
genannter Schmelzen neben Salpeter während des Processes 
sich bildendes Aetzalkali sei. Ich versuchte daher von vorn- 
herein, ein Gemisch von Aetzalkali und Alkalisalpeter zur 
Zersetzung von Eisenlegirungen zu verwenden, und erzielte 
damit vorzügliche Erfolge. 

Mit einem Gemisch, aus 6 g chemisch reinem NaHO 
(oder KHO) und 3 g chemisch reinem NaNO, (oder KNO,) 
bestehend, zersetzen sich die Legirungen von Eisen mit 
Chrom, Aluminium, Wolfram und Silicium (0,5 g in ge 
beuteltem Zustande) in einer der Analyse sehr förderlichen 
Weise. | | 

Schmelzendes Natronhydrat schliesst nur einen Theil 
des Ferrochroms auf. Es entweichen anscheinend Kohlen- 


| wasserstoffe und nur an Stellen des Tiegels, wo die Luft 


leicht Zutritt hat, zeigt sich Alkalichromat. Auch schmelzen- 
des Natriumnitrat zersetzt in kurzer Zeit die Chromlegirung 
nicht vollständig. Jedenfalls verhalten sich auch die anderen 
genannten Legirungen, allein mit NaHO oder NaNO; ge- 
schmolzen, ähnlich. 

Der Aufschluss muss im Silbertiegel unter genau zu 
beachtenden Vorsichtsmassregeln stattfinden. 

Die Regeln, den Schutz des Tiegels einerseits und die 
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Genauigkeit der Analyse andererseits betreffend, sind 
folgende: 

Der Tiegel darf nicht zu klein sein; er habe etwa 
einen Inhalt von 50 cc und wiege etwa 45 bis 46 g. 
Schlechtes Gas greift Silbertiegel mehr wie solche aus 
‚Platin an. Man erhitze den Silbertiegel mit reducirender 
(russender) Flamme, zu welchem Behufe man die beiden 
Luftlöcher des mit „Schornstein“ versehenen Bunsenbrenners 
mit Klebepapier verschliesst und durch Durchlöchern der 
Papierblättchen nur ganz wenig Luft ins Innere des Brenner- 
raumes treten lässt. Der Tiegel ist während des Schmel- 
zens angerusst zu erhalten. 

Da es von Interesse sein dürfte, die Abnahme des 
Tiegels kennen zu lernen, folgen anschliessend die be- 
treffenden Ergebnisse. 

Nach dem Schmelzen wurde die Masse in kaltem Wasser 
gelöst, der Tiegel ausgewischt und mit Wasser abgespült. 
Nach dem Trocknen ergab sich der reine Tiegelverlust 
durch Schmelzen: SV. 

Danach wurde der Tiegel mit verdünnter Salzsäure 
behandelt, ausgewischt und mit Wasser abgespült. Dies 
der HCIV, 

Zuletzt wurde der Tiegel mit Seesand polirt, es ergab 
sich dann der SdV. 

_. Alle drei Gewichtsverluste zusammen bezeichne ich 
mit GV. 


Aufschliessen von Ferrochrom. 


a) mit NaHO allein GV . 0,0073 g 
ni mit NaNO, allein GV . 0,0077 g 
SdV . 0,0028 g 
c) mit Mischung: 6 g NaHO und 3 g 
NaNO, 
SV 0,0033 g 
HCIV eg Sav 0,0072 g 
GV 0,0109 g 


Der Werthverlust de Tiegels betrug nach einer 
Schmelze etwa 0,002 M. 
Aufschluss von Ferroaluminium. 


GV. 0,0138 g 
Aufschluss von Ferroiwolfram. 
GV. 0,0223 g 
Aufschluss von Ferrosilicium. 
SY+HCV. 0,0095 g 
SdV 0.003 g 
GV. 0,0125 g 


Bei einem Aufschlussversuche von Ferrotitan mit oben 
angegebener Schmelzmischung war GV: 0,0192 g. 

Die Zahlen sind das Mittel mehrerer Bestimmungen 
und die Tiegelverluste bei Anwendung von Kalisalzen an- 
nähernd gleich. 

Bei Anwendung einer oxydirenden Bunsenflamme wird 
der Tiegel ungleich mehr geschädigt, womit die Verun- 
reinigung der zu analysirenden Masse mit Silber Hand in 
Hand geht. 

Die Analyse von Ferrochrom mittels der neuen oben 
genannten Schmelzmischung gestaltet sich nun wie folgt: 

a g der gebeutelten Substanz wird in den Silber- 
tiegel gebracht, in welchen man dann noch 6 g chemisch 
reines Alkalihydrat (NaHO oder KHO) und 3 g chemisch 
reines Alkalinitrat (NaNO, oder KNO,) einträgt. (Ich 
ziehe die Natronsalze ihrer leichteren Löslichkeit halber 
den Kalisalzen vor.) Der Tiegel wird angerusst und bei 
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ziemlich kleiner reducirender Genanigkait: der Analyse; Anderersils. beirefiönd, and | nemli Weiner: wedneirender-Klamine langen eleigenmi langsam steigernd 
erhitzt. Nach etwa einer halben Stunde wird der Auf- 
schluss bei richtiger Uebung erreicht sein. Nach Erkalten 
des Tiegelinhaltes, welchen man kurz vor dem Erstarren 
an den Wänden vertheilt hat, stellt man den Tiegel in 
eine Porzellanschale und füllt ihn ganz mit Wasser an. 
Mittels eines Platinstabes kann man die Lösung durch 
Rühren beschleunigen (während des Lösens bemerkt man 
ganz schwache Gasentwickelung). 

Nach dem Lösen der Salze entleert man den Inhalt, 
wischt den Tiegel aus und spült ihn mit Wasser ab. Die 
gesammte Flüssigkeit mit dem Eisenoxydrückstande kommt 
nun in ein Becherglas und wird während etwa einer halben 
Stunde mit Kohlensäure gesättigt. Hierauf dampft man 
die ganze Masse in einer Porzellanschale auf dem Wasserbade 
zur Trockene ein, list mit Wasser und filtrirt. Ausgewaschen 
wird mit etwas Natroncarbonat enthaltendem Wasser. 

Wenn nach Vorschrift gearbeitet wurde, hat man 
hiermit eine so gut wie vollständige Trennung des Chroms 
von den übrigen Bestandtheilen der Legirung erreicht. Der 
geringe, meist röthlich erscheinende Ansatz im Inneren des 
Tiegels scheint etwas chromsaures Silber zu enthalten, 
welches durch verdünnte Salzsäure leicht zersetzt wird. 
Die salzsaure Lösung kommt zu der Hauptmenge der Eisen- 
lösung oder man bestimmt diese minimalen Antheile von 
Chrom für sich. Die Chromatlösung wird nun, wie schon 
früher beschrieben, auf ein bestimmtes Mass gebracht, 
Theilmengen davon zur Doppelbestimmung mit Salzsäure 
zur Trockene verdampft (SiO,-Abscheidung), gelöst und im 
Filtrate Chrom mit Ammoniak doppelt gefällt. Der in 
Wasser unlösliche Rückstand der Schmelze enthält alles Fe, 
Mn, den grössten Theil des Si u.s. w. Derselbe wird unter Be- 
decken des Trichters auf dem Filter mit heisser verdünnter 
(1:3) Salzsäure durch dieses gelöst und mit lprocentiger 
Salzsäure ausgewaschen. Hierbei zeigt sich meistens, ob 
der Aufschluss ein vollständiger war. Die salzsaure Lösung 
dampft man auch zur Trockene ein, nimmt mit verdünnter 
Salzsäure und Wasser auf, filtrirt und hat nun im Wesent- 
lichen eine reine Eisen- und Manganchloridlösung, in der 
auf bekannte Weise Fe bezieh. Mn bestimmt wenden kann. 
Auf eventuellen Chromgehalt ist der Eisenniederschlag mit 
Salpeter-Sodaschmelze zu prüfen. Die während der Analyse 
abgeschiedene Kieselsäure ist mit Flusssäure zu verjagen, 
ein wesentlicher Rückstand auf Cr bezieh. Mn zu prüfen 
und vorhandene Antheile derselben zur Analyse zu ziehen. 

Silicium wird am einfachsten dadurch bestimmt, dass 
man ! g Substanz mit NaHSO, aufschliesst, und zwar 
bei nicht sehr hoher Temperatur, weil sich sonst basische 
schwer lösliche Sulfate bilden. 

Prof. Rud. Namias in Mailand, der, wie in Stahl und 
Eisen, Novemberheft 1890 8. 977, angegeben, nun auch Bi- 
sulfat zum Aufschliessen des Ferrochroms anwendet, setzt 
nach Aufschluss neuerdings etwas frisches Bisulfat zu, was 
unnéthig ist, wenn man nicht zu stark erhitzt. Wenn 
richtig verfahren , löst sich die Schmelze bis auf die SiO, 
so gut wie vollständig in mit etwas Schwefelsäure ange- 
süuertem heissem Wasser bei kürzerem oder längerem Dige- 
riren auf, und ist ein HCl-Zusatz, wie ihn Namias vorschlägt, 
upnéthig. Die so erhaltene Kieselsäure ist jedoch nie 
chemisch rein und muss zur Sicherheit mit Flusssäure ab- 
geraucht werden. Das Filtrat von der Siliciumbestimmung 
kann zur Mangantitrirung Verwendung finden. 
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Zur Phosphorbestimmung nimmt man 2 g Substanz 
und schliesst mit 9 g NaNO, und 18 g KHO auf. Die 
Schmelze wird mit HNO, und etwas verdünnter HC] auf- 
genommen, durch wiederholtes Abdampfen mit concentrirter 
Salpetersäure in die reine salpetersaure Lösung umgewandelt, 
mit Ammoniak abgestumpft und Phosphor wie gewöhnlich 
bestimmt. Auch die Schwefelbestimmung kann mit der- 
selben Schmelze eingeleitet werden. 

Das gewogene Chromoxyd erweist sich mit Salpeter- 
sodaschmelze auf Reinheit geprüft fast immer rein von 
Eisen oder Mangan. Einen etwaigen Siliciumgehalt des 
Cr,03, ausser dem von den Filtern stammenden, kann man 
durch Schmelzen mit NaHSO, finden, da jene Verbindung 
durch Behandeln mit diesem Salze vollständig in lösliches 
Sulfat umgewandelt wird. 

Das Chrom kann auch in einer schwefelsauren Lösung 
durch KMnO, zu Chromat oxydirt werden und lässt sich 
dann mit Ferroammonsulfat titriren. Diese ältere Methode 
gibt etwas modificirt in kurzer Zeit gute Resultate und 
werde ich, wenn meine diesbezügliche Arbeit abgeschlossen 
ist, darüber berichten. Anschliessend möchte ich auch 
noch die Methode der Oxydation der schwefelsauren Lösung 
des Ferrochroms (nach Aufschliessen mit Natriumbisulfat) 
mit Permanganat und Fällung der das ganze Chrom als 
. Chromat enthaltenden sauren Lösung mit Natriumcarbonat 
zur Prüfung empfehlen. Das bei der Oxydation aus- 
geschiedene Mangansuperoxydhydrat enthielt kein Chrom 
und das mit Na,CO, ausgefällte Eisen und Mangan nur 
minimale Mengen davon. Jedenfalls ist eine Oxydation des 
Chroms mit KMnO, angenehmer als die oft empfohlene 
mittels Chlor oder Brom. 

Wenn ich nun zur Analyse des Ferroaluminiums über- 
gehe, möchte ich erwähnen, dass der Hauptvortheil der 
oben genannten Trennung des Chroms und der nachfolgenden 
des Aluminiums von Eisen u. s. w. auf der Nichtanwendung 
des Zinkoxydes beruht. Alle diejenigen, welche die in 
meinen früheren Abhandlungen in dieser Zeitschrift be- 
sprochenen Trennungen nach Reinhardt gelesen und ver- 
sucht haben, mussten finden, dass zur Trennung mittels 
Zinkoxyd grosse Uebung in schnellem exactem Arbeiten, 
wiederholte Fällungen und unerlässliche Prüfung der End- 
producte auf ihre Reinheit die Analvse erschwerten oder 
wenigstens verlängerten. Dies fällt bei Anwendung meiner 
neuen Schmelzmischung im grossen Ganzen weg. 

Der Vorgang beim Aufschliessen des Ferroaluminiums 
und der folgenden Legirungen geschieht in genau derselben 
Art, wie beim Ferrochrom beschrieben. Auch die Bestim- 
mung der begleitenden Elemente ist wesentlich dieselbe. 
Man wendet 'J bis 1 g gebeutelte Substanz an. 

Ferroaluminium braucht in Folge seines grösseren 
Eisengehaltes eine etwas längere Schmelzdauer wie Ferro- 
chrom. Erwärmung der wässerigen Schmelzlösung ist von 
Vortheil. Natürlich wird beim Ferroaluminium naclı Lösen 
der Schinelze keine Kohlensäure eingeleitet und auch nicht 
zur Trockene verdampft, damit sich das gebildete Natron- 
aluminat nicht zersetzt. Im Gegentheile ist es gut, beim 
Lösen etwas reines Alkalihydrat zuzusetzen. Bei der Auf- 
lösung des wiisserigen Schmelzlösungsrückstandes in Salz- 
säure ist besonders auf etwa unaufgeschlossene Theile zu 
achten. Die erste Trennung des Aluminiums von der 
grössten Menge der Alkalien in dem Filtrate der Schmelz- 
lösung ist auch sehr gut ohne Einleiten von Kohlensäure 
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durch möglichst genaues Neutralisiren mit Salzsäure und 
Erwärmen zu erreichen. 

Die Methode nach V. E. Stead ist nach meinen Er- 
fahrungen für höher procentige Aluminiumlegirungen nicht 
zu empfehlen. Dagegen lässt sich Ferroaluminium vor- 
theilhaft auch wie folgt bestimmen: Man löst ' g der ge- 
pulverten oder gebohrten Substanz in der eben zum Lösen 
nöthigen Menge verdünnter Salzsäure (1:3) in der Platin- 
schale, verdampft zur Trockene, schmilzt mit überschüssigem 
NaCO, oder NaKCO, und verfährt mit der wässerigen 
Schmelzlösung zur Aluminiumbestimmung nach Abschei- 
dung der Kieselsäure 1m Wesentlichen wie bei der Chrom- 
bestimmung. Man kann auch, was noch besser ist, die 
eingetrocknete salzsaure Lösung mittels eines angefeuch- 
teten aschenfreien Filters von Schleicher und Schüll in den 
Silbertiegel bringen und hier die Trennung vollständiger 
durch die Schmelze von 6 Th. NaHO und 3 Th. NaNO, 
bewerkstelligen. 

Im Uebrigen gilt das bei der Analyse des Ferro- 
chroms Erwihnte. 

Sollte beim Al,O;-Niederschlage noch etwas Eisen sein, 
was sich durch gelbliche Färbung der gegliibten Substanz 
kund gibt, so kann man dieselbe durch Schmelzen mit 
eisenfreiem Bisulfat in Lösung bringen, das Eisen nach 
Reduction mit eisenfreiem Zink heraustitriren und als 
Eisenoxyd in Abzug bringen. Auch durch wiederholtes 
Schmelzen mit Soda kann man das Aluminium von noch 
vorhandenem Eisen trennen. 

Zur Beförderung des Filtrirens der ersten Neutrali- 
sationsfällung des Aluminiumoxydhydrates kann man den 
Erlenmeier-Kolben schief in einen niederen Cartondeckel 
oder in eine eigene Vorrichtung zum Absetzen stellen. 

Es scheint, als ob beim Schmelzen der eingetrockneten 
salzsauren Lösung mit Na CQ, noch vorhandene Eisen- 
oxydulverbindungen leichter in die Alkalilösung über- 
gingen; man thut daher gut, wenn es auf hohe Genauig- 
keit ankommt, die Lösung in einer Porzellanschale unter 
Zusatz von Salpetersäure vorzunehmen, damit alles Eisen 
oxydirt werde. 

Ferrowolfram lässt sich gleichfalls mit derselben Aetz- 
alkali- Alkalinitratschmelze im Silbertiegel aufschliessen 
und sind bei der weiteren Analyse neben dem oben beim 
Ferrochrom Erwähnten nur die schon in D. p. J. 1889 
274 413 und 1890 275 91 ausführlich beschriebenen Punkte 
zu berücksichtigen; also z. B. die wässerige Schmelzlösung 
mit Salpetersäure zur Trockene verdampfen, mit H,O und 
HNO, warm aufnehmen, filtriren, Prüfung des Filtrates 
auf W; Rückstand mit NH, auf dem Filter lösen, Rest 
davon mit NaNO, schmelzen, in Wasser lösen, Rückstand 
davon mit Salzsäure lösen, mit Salpetersäure wiederholt 
zur Trockene verdampfen u. s. w. 

Wie schon eingangs erwähnt, eignet sich auch die 
Legirung von Eisen mit Silicium zur Zersetzung mit der 
in diesem Aufsatze vorgeschlagenen neuen Schmelze. Ich 
würde zu weitläufig werden, wenn ich die nach reiflichem 
Nachdenken sich von selbst ergebende Art der weiteren 
Analyse besonders hervorheben wollte. 

Angeben möchte ich nur, dass man Ferrosilicium 
ebenso gut mit NaHSO, im Platintiegel zersetzen und die 
in wässeriger Lösung zurückbleibende, noch etwas verun- 
reinigte SiO, mit HF und H,SO, technisch genau rein be- 
stimmen kann. Indessen scheint mir diese Methode erst 
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dann wissenschaftlich ganz unanfechtbar zu sein, wenn 
festgestellt ist, dass bei diesem Verfahren keine Spur von 
Silicium als Silictumwasserstoff verloren geht, worüber 
ich keine Angaben in der Literatur finden konnte und 
wozu mir die Zeit mangelte, dies genau festzustellen. 

Ferrotitan endlich lässt sich, wie ja vorauszusehen 
war, nicht mit der eingangs erwähnten Schmelze im 
Silbertiegel genügend zersetzen, und gebe ich deshalb im 
Folgenden eine von mir zusammengestellte Methode der 
Analyse von Ferrotitan, die wenigstens technisch brauch- 
bare Ergebnisse liefert. 

Man schliesst '/2 g der gepulverten und gebeutelten 
Legirung in genau derselben Weise mit Natriumbisulfat 
auf wie bei der entsprechenden Zersetzung des Ferrochroms; 
löst aber kalt in Wasser. Der Kieselsäurerückstand wird, 
wenn keine unzersetzte Substanz zurückblieb (in welchem 
Falle nochmals aufzuschliessen wäre), mit Flusssäure und 
Schwefelsäure abgeraucht; wobei zugleich die Kieselsäure 
bestimmt wird. Etwaiger wesentlicher Rest wird noch- 
inals mit NaHSO, aufgeschlossen und kommt zur Haupt- 
lösung. Diese wird auf etwa 11 verdünnt, etwas mit Ammo- 
niak neutralisirt und mit wässeriger Lösung von schwefliger 
Säure versetzt. 
Sieden und kocht bedeckt eventuell unter Ersatz des ver- 
dampften Wassers etwa 1'/2 bis 2 Stunden. 

So bleibt schon bei der ersten Fällung fast das ganze 
Eisen als Oxydulsalz zurück. Man filtrirt, wenn nöthig, 
mittels automatischer Filtrirvorrichtung durch doppeltes 
Filter und wäscht mit etwa 4procentiger Essigsäure aus. 
Das Filtrat muss absolut klar sein. 


Es wird noch einmal mit etwas Ammoniak abgestumpft, 


mit SO, versetzt und zur Controle vollständiger Ausfäl- 
lung noch eine Stunde gekocht. 

Der erste noch eisenhaltige Niederschlag von Meta- 
titansäurehydrat wird nun verascht, mit Bisulfat aufge- 
schlossen und ebenso behandelt wie die Lösung nach dem 
ersten Aufschlusse. Selbstverständlicb kann man behufs 
einer Controlbestimmung die Lösung des zweiten Haupt- 
aufschlusses nun in gleiche Hälften theilen. Wenn richtig 
gearbeitet wırd, ergibt die zweite Füllung einen rein 
weissen, Eisen nur noch in Spuren enthaltenden Titan- 
niederschlag. Ist Eisen in noch erheblicheren Mengen vor- 
handen, so hat man Aufschluss und Fällung nochmals zu 
wiederholen. Der so erhaltene Niederschlag ist nach dem 
Veraschen, Behandeln mit Ammoncarbonat und ausreichen- 
dem Glühen eine hellgraubräunliche Titansäure, welche wäh- 


rend des Glühens tief eitronengelb, fast orange aussieht. 
Ich erbielt nie ein ganz rein weisses Präparat; obgleich 


der Eisengehalt desselben in den meisten Fällen nach Auf- 
schliessen mit eisenfreiem Natriumbisulfat eben nur noch 
durch Rhodankalium nachweisbar war. 

Es sind die Angaben über die Farbe der geglühten 


TiO, in der Fachliteratur auch ziemlich verschieden. So 


ist nach Fresenius: Qualitative Analyse, S. 132, Titansäure- 
anhydrit schwach geglüht weiss; beim Erhitzen vorüber- 
gehend citronengelb; stark geglüht, je nach Darstellungs- 
weise gelblichweiss; aber auch bräunlich. 

In Dammer: Chemisches Handwörterbuch, 1876, findet 
man, dass TiO, aus Rutil dargestellt (aus dem Chlorid 
mit NH, gefällt) röthlichbraun, und: Metatitansäure gibt 
beim Erhitzen farbloses oder gelbliches Titansäureanhydrit. 
In Gorup-Besanez: 
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1876, heisst es: TiO, ist, künstlich dargestellt, ein weisses 
Pulver, welches beim Glühen gelb und braun wird. 

Auch die Angaben verschiedener Forscher über die 
eisenfreie Füllung der Titansäure widersprechen sich. So 
sagt Weber (Gmelin-Kraut), dass nach Reduction mit SO, 
und Fällen durch‘ Kochen (der NaHSO,-Schmelzlösung) 
bei Anwesenheit von Eisen Titan sich nicht ganz eisen- 
frei abscheiden lässt. Dagegen Rose (Gmelin- Kraut): 
Reducirt man vor der Fällung das anwesende Eisen- 
oxydsalz zu Eisenoxydulsalz, so wird die Titansäure eisen- 
frei gefällt. 

Streit und Franz (Gmelin-Kraut) reduciren die kalte 
salzsaure Lösung mit Schwefelwasserstoff, verjagen H,S, 
kochen Filtrat bei einem Gehalte von 8 bis 9 Proc. TiO, 
nach Zusatz von 0,2 Mass Essigsäure von 1,038 spec. Gew. 
und von 0,33 Mass H,SO, dil. ('s Vitriolöl haltend) 8 bis 
10 Stunden. So soll die Metatitansäure eisenfrei und 
pulverig sein und durch Decantiren mit essigsaurem Wasser 
leicht ausgewaschen werden. Das Filtrat sei titanfrei. 

Die Arbeit von Marignac (Zeitschrift für analytische 
Chemie, Bd. 7 S. 113) stand mir leider nicht zur Verfügung; 
es sei aber hiermit darauf hingewiesen. Ich versuchte 
auch die Reduction der Bisulfatschmelzlösung mit Schwefel- 
wasserstoff, erzielte aber bei der Desoxydation mit schwef- 
liger Säure viel bessere Resultate. 

Folgende Notizen zur Titanbestimmung mögen hier 
noch Raum finden: 

Bei trübem Filtriren kann man sich durch Zusatz von 
verdünnter Chlorammoniumlösung oder durch Vermischen 
des Niederschlages mit aufgeschlämmter Papiermasse eines 
Filters von bekanntem Aschengehalte helfen. Titansiiure- 
hydrat hält hartnäckig Schwefelsäure zurück, daher ist 
vorsichtiges Erwärmen des veraschten Niederschlages mit 
Ammoncarbonat vorgeschrieben. 

!, g Ferrotitan zersetzt sich mit wässeriger Flusssäure 
bei milder Wärme etwa in zwei Stunden. 

Schmelzender Natronsalpeter nimmt kein Titan aus 
Ferrotitan auf. Die eben behandelte Legirung zersetzt 
sich unvollständig mit Salzsäure, Salpetersäure und Königs- 
wasser. 

Metatitansäurehydratistin Cyankalium, Rhodankalium, 
Aluminiumnitrat und oxalsaurem Kali unluslich oder fast. 
unlöslich. 

Oxalsäure löst Metatitansäurehvdrat und basisches 
Eisensulfat so gut wie vollständig auf; hindert also deren 
Ausfällung. 

Beim Lösen der Ferrotitanbisulfatschmelze zeigt sich 
manchmal ein Geruch nach Schwefelwasserstoff. 

Unterschwefligsaures Natron bringt in der Titan- 
schmelzlösung eine bald verschwindende violette Färbung 
hervor. Da Titansäure, wie bei Dammer angegeben, in 
schwefelsaurer oder salzsaurer Lösung durch Kalibydrat 
erst gefällt werden und dann im Ueberschusse löslich sein 
soll, versuchte ich dies, um von etwaigem Eisengehalte zu 
trennen, bei der Bisulfatschmelzlösung anzuwenden, erhielt 
aber sowohl in der Kälte, als beim Erwärmen selbst bei 
grossem Ueberschusse nur Fällung ohne sichtbare Lösung. 
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Zur Darstellung des Goldchlorürs. 


Von Dr. Julius Löwe. 


In Betreff des Hitzegrades, bei welchem das Goldchlorid 
in Goldchlorür übergeht, liegen verschiedene Angaben vor. 
Nach einigen ist es die Temperatur des schmelzenden Zinns, 
bei welcher sich der Uebergang vollzieht, nach anderen 
die Temperatur von 150 bis 200° C. und nach neueren die 
Temperatur von 185°C. (Thomsen). Ein bei den angegebenen 
Hitzegraden dargestelltes Goldchlorür ist jedoch niemalsrein, 
sondern enthält stets kleinere oder grössere Mengen metal- 
lichen Goldes beigemischt (Krüss). Diese Anwesenheit von 
metallischem Golde neben dem Chlorür lässt erkennen, dass 
genannte Temperaturen nicht nur Bildungstemperaturen 
für das Chlorür sind, sondern auch zugleich bei längerer 
Dauer seine Zersetzung in Chlor und metallisches Gold 
vollziehen. Es ist deshalb wohl anzunehmen, dass die 
Temperatur, bei der das Chlorid in Chlorür ohne Goldaus- 
scheidung übergeht, viel niedriger liegt, als oben angeführt 
wurde; denn wenn man eine Goldchloridlösung im Wasser- 
bade bis zu dem Punkte verdampft, bei welchem der Rück- 
stand beim Erkalten krystallinisch erstarrt, so scheidet. 
diese in kaltem Wasser wieder aufgelöste Krystallmasse 
von Goldchlorid stets eine erkennbare Quantität von metal- 
lischem Golde aus, dessen Menge sich erhöht mit der Dauer 
des Erhitzens des im heissen Wasserbade flüssigen Rück- 
standes. Diese Goldausscheidung hier hat nur in der 
Gegenwart von Goldchloriir ihren Grund, welches letztere sich 
bekanntlich mit Wasser in Goldchlorid und in metallisches 
Gold umsetzt. Nach solchen Anzeigen war deshalb an- 
zunehmen, dass die Bildung von Goldchlorür sich schon 
bei der Temperatur des kochenden Wasserbades vollzieht 
und diese Vermuthung fand durch weitere Versuche ihre 
Bestätigung. Erhitzt man nämlich ohne Unterbrechung 
eine in einer dünnen Porzellanschale befindliche reine 
Goldchloridlisung auf dem siedenden Wasserbade, so be- 
obachtet man nach einiger Zeit eine braune Ablagerung 
an der Wandung der Schale zunächst der Oberfläche der 
Flüssigkeit. Dieselbe mehrt sich mit der Dauer des Er- 
hitzens, und während sich die flüssige Goldchloridlösung 
unter solcher Abscheidung dunkler färbt, erscheinen auf 
ihrer Oberfläche derbe, dunkelbraune Krystalle wahrschein- 
lich von Goldchlorürchlorid (Auroaurichlorid) und nach 
einiger Zeit trocknet dann der ganze Inhalt der Schale zu 
dieser dunklen, theils mehr amorphen, theils deutlich kry- 
stallinischen Masse ein. Bei fortgesetztem Erhitzen er- 
scheinen lichtgelbe Punkte auf dem dunklen Rückstande und 
nach und nach geht dieses in ein lichtgelbes Pulver von 
Goldehlorür über. Kann das Erhitzen nicht obne Unter- 
brechung fortgesetzt werden, so muss man die Schale mit 
Inhalt zur Vermeidung der Aufnahme von Feuchtigkeit so 
lange unter den Exsiccator stellen und sie erst dann wieder 
auf das Wasserbad setzen, wenn dessen Inhalt in vollem 
Sieden ist. Allerdings geht die Umwandlung des Chlorids 
in Chlorür bei der Temperatur des siedenden Wassers nur 
langsam von statten, denn eine Goldlösung, bereitet durch 
Auflösen von 4 g reinen metallischen Goldes in Königs- 
wasser, verlangt viele Tage des Erhitzens, um völlig in 
Goldchloriir tiberzugehen. Wenn schon durch den Versuch 
der Beweis erbracht ist, dass die Temperatur zur Bildung 
des Chlorürs viel niedriger liegt, als bis jetzt allgemein an- 
genommen wurde, so ist auf der anderen Seite die lange 
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Dauer der Ueberführung allerdings als ein Uebelstand zu 
betrachten ; allein diesem wäre vielleicht zu steuern durch 
den Versuch: ob eine Erhitzung des Chlorids im Koch- 
salzbade bei 108 bis 110°C. oder im Oelbade bei dieser 
Temperatur nicht die Chlorürbildung erheblich beschleunigt, 
ohne eine Ausscheidung von metallischem Golde mit sich zu 
führen, in welchem günstigen Falle die Verbindung, neben- 
bei bemerkt, zur genauen Ermittelung des Atomgewichtes 
des Goldes und des Chlors sich eignen müsste. | 


Ein neuer Kaliapparat zur Benutzung bei 


Elementaranalysen. 
Von Alfred Delisle. 


Mit Abbildung. 


Die günstige Beurtheilung. welche einem nun schon 
vor nabezu Jahresfrist nach meinen Angaben verfertigten 
Kaliapparat seitens einiger mir nahestehender Fachgenossen 
zu Theil geworden ist, veranlasst mich, denselben auch 
weiteren Kreisen bekannt zu geben. 

Der neue Apparat, dessen mittlerer Querschnitt hier 
in ' der natürlichen Grösse abgebildet ist, besitzt im 
wesentlichen eine cylindrische Gestalt. Die der Verbren- 
nungsröhre entströmenden Gase werden, nachdem sie eine 
Kugel, die zur Aufnahme von allenfalls zurücksteigender 
Kalilauge bestimmt ist, passirt haben, durch eine in das 
cylindrische Gefäss eingeschmolzene Glasröhre bis nahe 
auf den Boden desselben geleitet und entweichen, sofern 
sie nicht durch die Kalilauge absorbirt werden, durch das 
aufgeschliffene U-förmig gebogene Kaliröhrchen. An zwei 
Stellen der Gaszuleitungsröhre sind Scheiben oder vielmehr 
Kappen in der Weise angebracht, 
dass daselbst die Röhre zunächst 
zu Kugeln aufgeblasen und noch 
in der Hitze zusammengedrückt 
wurde. Diese Kappen verlaufen 
schwach conisch nach unten und 
reichen mit ihrem äusseren Um- 
fange sehr nahe an die innere 
Wandung des Gefässes. Essammeln 
sich daher unter denselben, sobald 
die Verbrennung eingeleitet ist, 
Luftblasen an und heben die Kali- 
lauge derart, dass dieselbe sich ın 
drei durch zwei Luftkissen voll- 
kommen von einander geschiedene 
Schichten trennt und die Waschung 
der Verbrennungsgase eine dreifache ist. (Siehe Abbildung.) 

Die Füllung und Entleerung des Apparates geschieht 
durch den Tubulus, in welchen das Kaliröhrchen einge- 
schliffen ist. Das letztere wird zweckmässiger Weise zur 
Hälfte (der aufsteigende Theil) mit Chlorcalcium oder 
Natronkalk, zur Hälfte (der nach abwärts gerichtete Theil) 
mit Kalistückchen gefüllt. Die Kalilauge soll nach der 
Füllung nur wenig, etwa 8 mm, über die obere Kappe zu 
stehen kommen. Das Gewicht des Apparates' in Gebrauch 
beträgt etwa 65 g. 

Da die mit diesem Apparate schon zahlreich aus- 
geführten Kohlensäurebestimmungen an Genauigkeit nichts 


Kaliapparat. 


' Derselbe wird von der Firma Cornel Heinz in Aachen zu 
einem sehr mässigen Preise in tadelloser Ausführung geliefert. 
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zu NE EN ee Sr übrig lassen, so zweifle ich nicht, dass der- 
selbe sich in Bälde mit Rücksicht auf die äussert bequeme 
Handhabung, namentlich was Füllung und Reinigung an- 
belangt, neue Freunde gewinnen wird. 


Elektrische Kraftübertragung. 


Zur Ergänzung unserer Mittheilung 1890 277 190 bemerken 
wir, dass in einer Conferenz, welche in München zwischen der 
Allgemeinen Elıktricitätsgesellschaft in Berlin, der Maschinenfabrik 
Oerlikon und dem Portland-Cementwerk Lauffen bezüglich der 
internationalen elektrotechnischen Ausstellung in Frankfurta.M. 
1891 stattfand, endgültige Vereinbarungen über die Verthei- 
lung der, durch die Uebertragung von 300 HP von Lauffen nach 
Frankfurt entstehenden Kosten erzielt wurden, nachdem die in 
Oerlikon angestellten Vorversuche ein Gelingen dieser Kraftüber- 
tragung mit Sicherheit erwarten lassen. Es hängt die Durch- 
führung dieses interessanten Versuches nur noch davon ab, dass 
die kaiserliche Reichspostverwaltung und die königlich württem- 
bergische Telegraphendirection die Bitte des Ausstellungscomités 
um leihweise Ueberlassung der nöthigen Leitungsstangen und 
Aufstellung derselben erfüllen. Es dürfte daran um so weniger 
zu zweifeln sein, als die Regierungen selbst ein grosses Interesse 
daran haben, bei den immer häufiger auftretenden Fragen, in- 
wieweit Strassen und Bahnen für elektrische Leitungen auf 
weite Entfernungen benutzt werden sollen, einen Versuch in 
so grossem Massstabe ausgeführt zu sehen. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Localbahnen in Galizien und der Bukowina im 
Anschlusse an die k. k. priv. Lemberg-Czernowitz- 
Jassy-Eisenbahn; von E. A. Züffer. Mit einer Ueber- 
sichtskarte und 90 Tafeln. Wien, Spielhagen und 
Schurich. 190 Seiten gr. Qu. 


Von dem mit der Oberleitung betrauten Ingenieur werden 
in dem vorstehenden Werke die Linien: 1) Eisenbahn Lemberg- 
Belzec, 2) Dampftrambahn Lemberg, 3) Kolomeaer Localbain, 

4) Bukowinaer Localbahnen ausführlich durch Wort und Bild 
geschildert. Für jede der Linien wird der Stoff in der Anord- 
nung: Geschichtliches, Verkehrsbedeutung, Bauanlage nach 
Constructions- und Betriebsverhältnissen, Bau- und "Anlage- 
kapital, Organisation des Betriebes, Personen- und Gütertarite, 
Verkehrs- und finanzielle Ergebnisse behandelt. Ein Anhang 
enthält Verträge, verschiedene Betriebstabellen und Nachtriive. 
Die Tafeln bringen eine sehr grosse Menge von Darstellungen. 

Da dem leitenden Ingenieur die Aufgabe zufiel, die An- 
lage — unbeschadet der Betriebssicherheit — zu einem mög- 
lichst geringen, weit unter dem Voranschlage liegenden Preise 
herzustellen, so wird die vorliegende genaue Beschreibung auch 
weitere Kreise interessiren. Es soll noch bemerkt werden, dass 
durchgehend das metrische Masssystem zur Verwendung ge- 
konmen ist, nicht das österreichische. 


Die elektrischen Motoren und ihre Anwendungen in 
der Industrie und im Gewerbe, sowie im Eisen- 
und Strassenbahnwesen; von Dr. M. Krieg. Mit 
166 Illustrationen, Skizzen u.s. w. Leipzig, O. Leiner. 
252 Seiten. 


Das vorstehende Werk, dessen erste Lieferung wir 1890 
277 288 besprochen, liegt nun fertig vor. Von der a. a. O. 
wiedergegebenen Eintheilung ist nur im vierten Kapitel abge- 
wichen, welches nunmehr über die Vortheile und Nachtheile 
der verschiedenen Strassenbahnsysteme handelt. In gedrängter 
Fassung wird hier eine vollständige Uebersicht über den augen- 
blicklichen Stand dieses im raschen Fortschreiten begriffenen 
Zweiges der Elektrotechnik gegeben. Bei der für den öffent- 
lichen Verkehr ungewöhnlich grossen Wichtigkeit des behan- 
delten Stoffes wird das Werk das Interesse eines grösseren 
Kreises in Anspruch nehmen und wegen seiner verständlichen 
Schreibweise auch allgemein befriedigen. 


way Die diesem Hefte beiliegende Tafel II (Betriebs- 
dampfmaschine) gehört zu Heft 6, dem sie aus Versehen nicht 
beigelegt wurde. D. R. 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. — Preisausschreiben. 


t63 ne ee Dich Anzeigen rauen OT 1: 


Preisausschreiben. 


Die Rauchbelästigung in grossen Städten. 


Zur Lösung dieser Frage hat der Verein deutscher Ingenieure 
(Geschäftsstelle: Berlin W., Potsdamerstr. 131) auf seiner letzten 
Hauptversammlung die nachstehenden Preisaufgaben gestellt: 

Preisausschreiben I. 

Es wird verlangt eine Abhandlung über die bei Dampfkesseln 
angewandten Feuerungseinrichtungen zur Erzielung einer mög- 
lichst rauchfreien Verbrennung. 

Lösungsfrist: 31. December 1892, 

Preisausschreiben II. 

Es wird verlangt eine Abhandlung über diejenigen Feuerungs- 
einrichtungen, welche für Haushaltungszwecke und für die ge- 
werblichen Betriebe, namentlich der grösseren Städte, behufs 
Erzielung einer möglichst rauchfreien Verbrennung seither an- 
gewandt wurden. Mit den Damptkesselfeuerungen, für welche 
ein besonderes Preisausschreiben mit dem 31. December 1892 
als Lösungstrist erlassen worden ist, braucht sich die Abhandlung 
nur in soweit zu befassen, als sie, gegebenenfalls gestützt auf 
die Lösung der soeben bezeichneten Preisaufgabe, in eine Klar- 
stellung der verhältnissmässigen Vollkommenheit oder Unvoll- 
kommenheit der Dampfkesselteuernngen gegenüber den Feue- 
rungen dieses Preisausschreibens einzutreten hat. 

l.ösungsfrist: 31. December 1894. 

Jede der beiden Arbeiten soll ausser einer kurzen, prüfenden 
Besprechung der in Betracht kommenden Feuerungen der Ver- 
gangenheit vorzugsweise eine eingehenae Würdigung der heutigen 
auf den bezeichneten Gebieten liegenden Feuerungen und ihrer 
Einzelheiten enthalten. 

Besonderer Werth wird gelegt auf thunlichst sichere Fest- 
stellung der gemachten Erfahrungen, namentlich auch nach der 
Richtung hin, welche Wirksamkeit die in den einzelnen Ländern, 
Bezirken und Städten zum Zwecke der Rauchvermeidung er- 
lassenen Vorschrilten gehabt haben. 

Die bewährten Feuerungseinrichtungen sind durch Zeichnungen 
möglichst vollständig darzustellen. Das Preisgericht ist ermächtigt, 
als Entschädigung für diese Zeichnungsarbeit (ausser dem Preise 
von je 3000 M.) eine Vergütung bis zur Höhe von je 1000 M. 
zuzuerkennen. 

Die Preisbewerbung ist unbeschränkt, insbesondere weder 
an die Mitgliedschaft des Vereines deutscher Ingenieure, noch auch 
an die deutsche Staatsangehörigkeit gebunden. 


Der Verein zur Beförderung des Gewerbefleisses hat in der 
December-Sitzung folgende Preisaufgaben gestellt:1) Die silberne 
Denkmünze und 3000 M. für die beste Prüfung der Zuverlässig- 
keit der gebräuchlichsten Verfahrungsweisen zur Bestimmung 
des im Eisen enthaltenen Kohlenstoftes. (Lösungstermin: 15. No- 
vember 1892.) 2) Die goldene Denkmünze und 3000 M. für ein 
Verfahren zur Herstellung von Gespinnsten und Geweben aus 
Zellstofftasern, sogen. Cellulose, welche mittels des Sulphitcellu- 
loseprocesses oder ähnlich wirkender Methoden aus inländischen 
Hölzern gewonnen werden. Die Verarbeitung des Zellstoffs soll 
möglichst in reinem Zustande, keinestalls aber mit einem Zusatz, 
von mehr als 50 Proc. anderer Gespinnstfasern erfolgen (Lösung 
bis 15. November 1893.) 3) Die silberne Denkmünze und 60U0 M. 
(wozu die Hälfte der Minister für Handel und Gewerbe beiträgt) 
für die beste Bearbeitung der Frage: Inwieweit ist die chemische 
Zusammensetzung und besonders der Kohlenstoffgehalt des Stahls 
für die Brauchbarkeit der Schneidewerkzeuge massgebend. 
(Lösung bis 15. November 1891.) 4) Die silberne Denkmünze 
und 5000 M. für die beste Abhandlung über die Massenfabrikation 
im Maschinenbau. Zu erörtern sind u. a. die Gesichtspunkte, 
die bei Neuanlage von Fabriken für Massenherstellungen besonders 
zu beachten sind; ferner: welchen Einfluss auf den Preis des 
Fabrikats die Gruppirung der Maschinen in Verbindung mit der 
passenden Wahl der Bearbeitungsweise hat. (Lösung bis 15. No- 
vember 1891.) 5) Die silberne Denkmiinze und 3000 M. für die 
berte chemische und physikalische Untersuchung der gebräuch- 
lichsten Eisenanstriche. (Lösung bis 15. November 1891.) 6) Die 
goldene Denkmünze und 3000 M. für die beste Arbeit über 
Magnetismus des Eisens. (Lösung bis 15. November 1893.) Die 
Arbeit muss eine kritische Zusammenstellung der bisherigen Be- 
obachtungen und zur Vervollständigung und Prüfung der älteren 
Messungen eigene Messungen des BewerbersfürStahlundschmiede- 
eiserne Stäbe möglichst verschiedener chemischer Zusammen- 
setzung umfassen. 7) Die silberne Denkmünze und 3000 M. für 
die beste Arbeit über die Herstellung von Röhren aus schmied- 
barem Eisen. (Lösung bis 15. November 1842.) 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J.G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Neuere Blechkanten-Hobel- und Schleif- 


maschinen. 

Mit Abbildungen. 
In grüsseren Kesselschmieden und in Schiffbauwerk- 
stätten sind diese Maschinen kaum zu entbehren. Be- 


merkenswerth ist bei den neueren Blechkantenhobelmaschinen 


die Verbindung zweier unter einem rechten oder einem 
ähnlichen Winkel stellbar angeordneter Hobelwerke, um 
gleichzeitig die Lang- und Querseite einer Blechplatte ab- 
kanten zu können. Auch werden in neuerer Zeit die oberen 
Spannträger vortheilhafter Weise aus Stahlblech gefertigt, 
so wie man an Orten, wo eine Druckwasseranlage vorhanden 


naben eingesetzt, während in die Rückwand dieses guss- 
eisernen Bogenträgers eine Spannnuth für stellbare Steuer- 
klötzchen eingehobelt ist, durch welche die Stahlhalterver- 
stellung selbsthätig ermöglicht wird. 

Nach Industries, 1888 Bd.5*S. 376, liegt die Füh- 
rungswange beträchtlich tiefer als die Tischkante, wodurch 
„war die Ausbildung des Schlittenständers erleichtert, zu- 
gleich aber ein grisseres Kippmoment in Kauf genommen 
wird. An der stehenden Führung dieses Schlittenständers 
gleitet durch Vermittelung einer Stellspindel eine Schlitten- 
platte, was auch selbsthätig durch die Einwirkung der 
vorerwähnten Stellklötzchen auf ein Sperrradhebelwerk am 
Hubende zu ermöglichen ist, während an dieser letzteren 


Fig. 1. 
Neville’s einfache Blechkantenhobelmaschine. 


ist, das Festklemmen der Blechplatten statt mittels Spann- 


eine Querplatte mit der vorderen Handradspindel zur An- 


schrauben, wie üblich mit der Hand, durch Anwendung ! stellung dient. 


von Druckwasserkolben viel rascher durchführen kann. 
Dass man die Hobelarbeit auch im Rücklaufe des 
Werkzeugschlittens durch stellbare bezieh. drehbare oder 
doppelte Stahlhalter durchführt, dürfte nahe liegen, weniger 
aber, dass man bei grossen Ausführungen an den wan- 
dernden Stahlhalterschlitten einen Standplatz für den Ar- 
beiter anordnet, wodurch viel Zeit erspart und eine bessere 
Beaufsichtigung der Arbeit gewonnen wird. 


J. G. Nevilles einfache Blechkantenhobelmaschine 
(Fig. 1). 

Die Seitenständer, das Führungsbett und der Spann- 
tisch sind aus einem Stücke gegossen, während der obere 
Bogenträger an die Seitenständer mit Zahnanschluss an- 
geschraubt ist. | 


Die Muttern für die Spannschrauben sind in Anguss- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 8. 189111. 


An dieser Querplatte kann in beliebigen Winkelstel- 
lungen das eigentliche Lager für das drehbare Stahlhalter- 
gehäuse festgelegt werden, dessen Gelenkstellhebel sich an 
die Randansätze der festen Lagerscheibe je nach der Schnitt- 
richtung anlegt. 

Zwischen der in der Wange lagernden Betriebsschraube 
und der Antriebswelle ist nur ein einziges, wenig über- 
setzendes Räderpaar eingeschaltet, um die Riemen bezieh. 
deren Scheiben aus dem Arbeitsfelde zu bringen. Mit 
gleicher Vor- und Rücklaufgeschwindigkeit wird der Hobel- 
betrieb mit zwei gegensätzlich umlaufenden Riemen von 
gleicher Breite durchgeführt, sobald einer der beiden 
Riemen auf die mittlere Festscheibe verlegt ist. Ein an 
die Riemengabelschiene angelenkter Schwunggewichtshebel 
unterstützt die Riemenverschiebung, welche durch Anschlag 
des Stahlhalterschlittens an die Steuerstange eingeleitet 
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wird. Diese Umsteuerung wird noch durch die Wirkung 
einer zwischen der Stellbüchse und dem Anschlagringe 
eingelegten Feder beträchtlich unterstützt, weil die geringe 
Trägheit des Schlittens zur sicheren Umsteuerung doch 
manchmal unzureichend wäre. 


Bement und Miles’ Blechkantenhobelmaschine (Fig. 2). 


Schiffsbelagbleche haben meist Trapezgestalt, d. h. 
die Langseiten derselben sind etwas gegen einander ge- 
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Heft 8. 


geschwindigkeit durch ein selbständiges Triebwerk nach 
gewöhnlicher Hobelmaschinenart. 

Dasselbe ist an dem rechten Seitenständer des grossen 
Hobelwerkes angeordnet und besteht aus zwei ungleich 
grossen Scheibenpaaren, deren Festscheiben auf die gleiche 
Triebwelle gekeilt sind, von welcher durch Vermittelung 
übersetzender Stirnräder und eines Kegelradpaares die in 
der Nebenwange lagernde Bewegungsspindel bethätigt wird. 
Durch Anschlag des Werkzeugschlittens an eine Steuer- 


Fig. 2. 
Bement und Miles’ Blechkantenhobelmaschine. 


neigt. Um nun gleichzeitig eine Lang- und eine zu der- 
selben etwas schrägliegende kürzere Querseite der Blech- 
platte abkanten zu können, muss die kürzere Nebenwange 
des zweiten Hobelwerkes eine entsprechende Winkelver- 
stellung erhalten. 

Dies ist bei der von Bement und Miles in Philadelphia 
erbauten Blechkantenhobelmaschine (Fig. 2) in hübscher 
Weise beachtet. 

Nach American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 4*S. 1, 
bezieh. nach /ron, 1889 Bd. 33 * S. 443, kann die Neben- 


stange wird die Riemenverlegung bezieh. die Umsteuerung 
besorgt. Ganz unabhiingig von diesem wird der Gang des 
Doppelstahlhalterschlittens auf der Hauptwange durch ein 
besonderes Riementriebwerk mit gleicher Vor- und Riick- 
laufbewegung besorgt, welches am linken Seitenschilde an- 
gebracht ist. Dieses ist aus zwei Scheibenpaaren von 
gleichem Durchmesser fiir offenen und gekreuzten Riemen 
zusammengestellt, deren Antriebswelle durch übersetzende 
Stirnräder die Kreisung der im Hauptbette befindlichen 
Schraubenspindel vermittelt. 


Fig. 3. 
Hetherington’s Blechplattenhobelwerk 


wange vermöge eines Zahnkranzsegmentes auf ihrer Bett- 
platte um 10° gegen die Winkelrechtstellung ausschwingen 
und in der gewählten Lage festgelegt werden. Der Stahl- 
halterschlitten dieser Nebenwange arbeitet bloss in einer 
Richtung und erhält im Rücklaufe eine grössere Leerlauf- 


Im Schlittenständer sind zwei Werkzeughalter gegen- 
sätzlich angebracht, von denen der eine nur Anstellbewe- 
gung, der andere aber Hoch- und Schrägverstellbarkeit 
zugleich besitzt, sowie jeder nur nach einer Richtung 
zur Wirkung gelangt. An die beiden Seitenständer ist 
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der stark verrippte obere Querbalken etwas ausgreifend 
angegossen, so dass noch nach Bedarf ein absatzweises 
Hobeln sehr langer Trägerplatten u. dgl. nicht ausge- 
schlossen ist. 

Uebrigens ist auf dieser Maschine Nr. 4 das Hobeln 
von 9 m langen, 3 m breiten und 25 mm starken Blech- 
platten auf einmal zulässig. 

Festgespannt werden die Bleche mittels Schraubklemm- 
stöcken, die nur auf der Hauptwangenseite unter die ge- 
hobelte Fläche des Kopfbalkens sich anstemmen, während 
die Befestigung der Breitseite des Bleches durch Ueber- 
legeisen und durch Spannschrauben im Tischschlitze zu er- 
reichen ist. 


Hetherington’s Hobelwerk für Blechplatten (Fig. 3). 


Nach Industries, 1890 Bd: 8*S. 132, 
dachförmigen Führungsbahnen versehenen Wangen unter 
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einem rechten Winkel angeordnet, an deren Kopfenden 
drei Balkenständer sich anschliessen. 

An die beiden, zur langen Hauptwange gehörigen 
Ständer ist der Bogenträger,, sowie an diesen ein gerader 
Balkenträger, zur kurzen Wange gehörig, winkelrecht an- 
gesetzt. Beide sind aus Stahlblech in Kastenform gefertigt. 

Durch dieselben sind eine entsprechende Anzahl Spann- 
schrauben geführt, welche in Führungsbüchsen vermöge 
kreisender Mutterbüchsen gleiten und sich nicht drehen, 
wodurch nicht nur jede verschiebende Einwirkung auf das 
einzuspannende Blech vermieden, sondern auch das Ein- 
spannen bequemer gemacht wird, weil die Muttern im 
Arbeitsfelde, d.i. an der unteren geraden Balkenseite liegen. 

Uebrigens werden auch von dem Erbauer, Hetherington 
und Co. in Manchester, Spannkolben mit Druckwasser- 
betrieb in Anwendung gebracht, wodurch das Festspannen 
der Blechplatten ausserordentlich beschleunigt wird, was 
für Werke, die solche Druckwasseranlagen schon besitzen, 
gewiss von Vortheil ist. 

Betrieben wird jedes Hobelwerk selbständig, in gleicher 
Gangart für den Vor- und Rücklauf mittels zweier offener 
und gekreuzter Riemenpaare, in der Weise, dass die Fest- 
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scheibe der rechten Scheibengruppe auf ein Hülsenrad 
sitzt, welches, im Eingriffe eines grösseren Stirnrades 
stehend, unmittelbar die Bewegungsspindel der langen 
Wange bethätigt, während die auf die Vorgelegewelle ge- 
keilte Festscheibe der linken Gruppe durch ein Winkel- 
radpaar vorerst eine zur kurzen Hobelwange parallel ge- 
lagerte Zwischenwelle und diese nachher mittels eines 
Stirnradpaares die zugehörige Schraubenspindel betreibt. 

In Folge dessen wirkt die Steuerstange des grossen 
Hobelwerkes beim Anschlage des Schlittens mittels Ver- 
schiebung, jene des kleinen Werkes durch Drehung der 
Steuerwelle auf die Riemengabeln ein. 

Gespart wird an Scheibenbreite bezieh. an Verschie- 
bungskraft, indem jedem Riemen eine besondere Gabel- 
schiene zugewiesen ist, welche durch eine besondere Hebel- 
verbindung nur um eine Riemenbreite in regelrechter 
Aufeinanderfolge verschoben wird. 
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Fig. 6. 
Blechkantenschleifmaschine (Fig. 4 bis 6). 


Poulet’s 


Gehobelt wird nach beiden Bewegungsrichtungen mit 
einem in einem Wendegehäuse eingespannten Schneidstahl, 
welches in einer Schlitzführung in der Höhenrichtung stell- 
bar ist. Diese Schlitzführung gleitet auf einer, um einen 
wagerechten Bolzen schwingenden Platte und kann da- 
her leicht Winkelstellungen erhalten, um Schrägkanten 
von grösserer Ausdehnung bearbeiten zu können. Die 
zwischen den Schlittenschilden lagernde Platte erhält in 
den Bogenschlitzen der Schilde ihre Befestigung durch 
Schrauben. 

Der auf den dachförmigen Führungsleisten der Wange 
gleitende Schlitten übergreift mit seiner vorderen Winkel- 
schildplatte ausserdem noch eine Fussleiste der vorderen 
Wangenfliche. Am Schlitten selbst ist noch eine Platt- 
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form für den Arbeiter angeordnet, von welcher aus der 
Betrieb abgestellt werden kann. 

Damit die Querseite des Bleches bis an die Ecke ab- 
gehobelt werden kann, ist der Stahlhalter des kleinen 
Hobelwerkes ganz nach aussen verlegt und die Einstell- 
vorrichtungen der Supporttheile möglichst rückwärts an- 
geordnet, um so am Hubende an der Blechecke durch den 
Seitenständer in den Handgriffen nicht behindert zu sein. 
Diese Maschine hobelt zwei winkelrechte Blechkanten von 
8400 mm Länge bei 2440 mm Breite auf einmal. Ueber 
Blechkantenhobelmaschinen vgl. Asquith 1880 238*24, Esser 
1882 243 * 452 und Scriven 1887 263 539, 


Denis Poulet’s Blechkantenschleifmaschine (Fig.4 bis6). 


Als Ersatz für Blechkantenhobelwerke werden nach 
dem Praktischen Maschinen-Constructeur, 1890 Bd. 23 Nr. 19 
* S. 146, von Denis Poulet nach Revue industrielle vom 
1. Februar 1890 Schleifmaschinen in Anwendung gebracht, 
bei welchen das kreisende Schleifrad mit Anstellbarkeit in 
einem Ständer lagert, während das abzukantende Blech auf 
einem Schlittentische sich vor dem Schleifrade hin und her 
bewegt. 

Diese Maschine besteht im Wesentlichen aus einem 
Schleifsteine a von 650 mm Durchmesser und 80 mm Breite, 
welcher mittels Stahlscheiben b auf einer zwischen Spitzen c 
axial gehaltenen und in Lagern eines Gabelschlittens d 
laufenden Spindel sitzt. Der in Führungen eines Gestell- 
fusses f gleitende Gabelschlitten d erhält seine Anstell- 
bewegung durch eine Schraubenspindel e. Am Gestell- 
fusse f ist zugleich das Mittelstück des Bettes angegossen, 
an welchem sämmtliche Lager, sowohl für den Antrieb, 
als auch für das Schaltungswerk vorgesehen sind. 

Gleichgeformte Ansatztheile y dienen zu einer be- 
liebigen Bettverlängerung nach beiden Richtungen. Sie 
tragen Stützrollen A, A, für die Tischführung, von denen 
die nach innen liegenden Rollen A einen Zwischenraum 
für den Durchgang einer Zahnstange z besitzen, während 
die äusseren A, einfache Bordrollen sind. 

Dementsprechend sind an die Unterseite der allseitig 
abgehobelten Tischplatte ¢ zwei Führungsstege angenietet, 
von welchen eine glatt, die andere aber zu einer schmalen 
Zahnstange z ausgebildet ist. 

Zum Schutze des Triebwerkes ist ferner an diese 
letztere eine Deckschiene A angesetzt, während Spann- 
schrauben } mit Ueberlegeisen !, zur Befestigung des abzu- 
schärfenden Bleches am Tische vorgesehen sind. Eine unter 
die Tischplatte gelagerte Spindel am, welche zur Hälfte 
ihrer Länge mit rechtem und linkem Gewinde angeschnitten 
ist, besorgt die Verstellung der Anschlagklitzchen 0, durch 
deren Einwirkung am Hubende des Tisches die Umsteue- 
rung desselben durchgeführt wird. 

Betrieben wird der Schleifstein u von einer im Ge- 
stellfusse gelagerten Vorgelegewelle, deren Fest- und Los- 
scheibe s 200 mm, die Uebersetzungsscheiben s, bezieh. s, 
aber 430 und 140 mm Durchmesser haben. Bemerkens- 
werth ist die Verstellung der Riemengabel », welche als 
Mutter zur Stellspindel y im Gehäuse » durch einen Schlitz 
desselben geführt ist. 

Von der vorerwälinten Vorgelegewelle wird die Tisch- 
bewegung in der Art abgeleitet, dass von einer Riemen- 
scheibe £ mittels Riemenverschiebung die drei Scheiben «, 
bis u} abwechselnd bethätigt werden. 


Reinecker’s Verbunddampfhammer. 
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Während die mittlere Scheibe u, lose auf der Welle v 
geht, ist u, auf der letzteren gekeilt, hingegen u, mit 
einem Winkelrade w, fest, welches mit ws und c} ein 
Wendegetriebe bekannter Bauweise bildet, das in Verbin- 
dung mit dem Stirnradpaare z, und z% zum Tischbetriebe 
dient, indem z, in die Zahnstange Z eingreift. 

An die Riemengabelschiene x ist ein Daumen r, an- 
geordnet, welcher von den bereits erwähnten Anschlag- 
klötzchen o des Tisches getroffen wird. 

Um sowohl den Stillstand des Tisches zu ermöglichen, 
als auch die Riemenverschiebung gehörig zu unterstützen, 
ist ein Schwunghebel y hinzugefügt, welcher vermöge eines 
Zahnbogens y; in die gezähnte Riemenschiene x eingreift.' 

Pr. 


Reinecker’s Verbunddampfhammer. 
Mit Abbildungen. 


Von der Nothwendigkeit gezwungen, zum Zwecke der 
Dampfersparniss einen Dampfhammer umzubauen, machte 
J. E. Reinecker, Werkzeugfabrik in Chemnitz, den Versuch, 
das Verbundsystem auch auf die Anordnung des Dampf- 
hammers anzuwenden. Diese Anordnung wurde, nachdem 
sie sich an einem Versuchshammer bewährt hatte, durch 
D. R. P. Nr. 50712 vom 22. August 1889 geschützt. Sie 
besteht im Wesentlichen darin, dass die beiden Dampf- 
cylinder, in derselben Linie senkrecht übereinander liegend, 
in der Weise zur Wirkung kommen, dass der obere kleinere 
Cylinder die Hebung des Bäres bewirkt, wogegen im un- 
teren Cylinder der Abdampf zur Beschleunigung des Falles 
dient. Die erzielten Vortheile bestehen zunächst in einer 
bedeutenden Dampfersparniss und demgemäss geringeren 
Betriebskosten. Da aber die Schlaggeschwindigkeit sowie 
die Schlagwirkung vergrössert sind, so wird einestheils dic 
Schmiededauer abgekürzt, anderntheils reicht zur Erzielung 
derselben Arbeitsleistung ein wesentlich kleinerer Verbund- 
hammer aus, Somit werden auch die Anlagekosten er- 
heblich geringer. 

Zur Begründung des vorhin Gesagten theilt uns der 
Erfinder den von ihm befolgten Gedankengang wie folgt mit: 

Es ist bei einem gewöhnlichen grösseren Dampf- 
hammer gebräuchlich, das Fallgewicht gleich dem dop- 
pelten Product aus wirksamer Kolbenfliche mal Dampf- 
überdruck zu nehmen. Wird dieses Verhältniss beim 
Verbundhammer beibehalten, so wird zwar die Dampf- 
menge zum Aufheben des Hammerbiires bei dem einen 
System so gross sein wie bei dem anderen, während aber 
beim Freifallhammer dieses Dampfquantum unbenutzt in 
die Atmosphäre pufft und nur noch hemmend auf den 
freien Fall des Hammerbäres wirkt, wird beim Verbund- 
hammer dieser Dampf noch zu weiterer Arbeitsleistung 
wirksam verwendet. ? 

Es sei in Nachstehendem @ das Gewicht des Hammer- 
bäres, s der verfügbare Ueberdruck, f die wirksame 
Kolbenfläche des Hochdruckcylinders, also nach obiger 


2G 
Regel f= =a F die wirksame Kolbenflache des Nieder- 


I Leber Schleifmaschinen für Platten u. dgl. vgl. Laurent 
1885 256 *21. Päschke 1886 259 * 218, Carron 1887 263 * 226. 
Slanina, für Glasplatten, 1889 278 * 335, Rauber, Polirmaschine 
für Blechplatten, 1889 278 * 537. 

2 Dies trifft bei den Hiimmern mit Expansion, wie bei 
Daelen’s Hammer mit dicker Kolbenstange und anderen nicht 
ganz zu. D.R. 
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druckeylinders, die schädlichen Räume beider Cylinder 
mögen im gleichen Procentsatz zum Cylindervolumen 
stehen, der Hammer arbeite mit vollem Hube. 

- Es expandirt dann der Dampf, nachdem er den Ham- 
mer gehoben, beim Niederwerfen desselben aus dem Hoch- 
druck- in den Niederdruckcylinder, eine Stärke des Schmiede- 
stückes von O angenommen, in dem Verhältnisse der 
Cylindervolumina, so dass sich eine mittlere Spannung auf 
den Niederdruckkolben ergeben würde: 
fir F= 3f 4f Df 

ms =0,7(s+1)—1 0,6(s+1)—1 0,58(s-ļ-1)—1, 
so dass alsdann ein mittlerer Ueberdruck auf den Nieder- 
druckkolben wie folgt sich ergibt: 


F:f=3:1 (F—f)(0,%(s-+1)—1), 
F:f=4:1  (F—f)(0,6(s-+1)—1], 
F:f=5f (F — f) [0,58(s -+ 1)—1]. 


2G : : 
Setzt man nun f = — 80 wird der mittlere, auf den 


Niederdruckkolben durch die Verbundanordnung erzielte 

Dampfdruck fir F = 8f | 
P=(F-f)[0,7%«(s -+ 1)—1] = 

2 2G 


(- ze = =) (0,78 + 0,7 — 1) = — „(0,75 — 0,3) 
also für 

F=3f P= 23¢ A 
für "= 4f stellt sich gleicher Weise P = 38,6 G — “Ae ; 
firF=5f , , , f p= sag — 208 


Es erhält also der Dampfhammer durch die Expan- 
sionswirkung eine mittlere Vermehrung seines Fallgewichtes 
wie folgt: 


Ueberdruck in Atmosphären 4 5 6 
Verhältniss der Cylinderräume 1:3 2,5 G 256G 2,6 G 
’ ; : 1:43 G 31G 326 
x a N 1:5 3,30G 3,49@ 3,62G 


Diese Arbeitsleistung des Dampfes kann natürlich sich 
nur in einer grösseren Beschleunigung des Hammerbäres 
geltend machen, so dass dieser mit ausserordentlich ver- 
mehrter lebendiger Kraft das Arbeitsstück trifft. Nimmt 
man nun an, dass nur die Hälfte dieser Arbeitsmöglich- 
keit gewonnen wird, so ist das Endergebniss noch immer 
eine Erhöhung der Schlagkraft auf mehr als das Doppelte 
derjenigen eines Freifallhammers; es ergibt sich somit die 
Möglichkeit, mit bedeutend kleinerem Verbunddampf- 
hammer die Leistung eines viel grösseren Freifallhammers 
zu erzielen. Die erhöhte Schlaggeschwindigkeit ist in den: 
geringen Gewicht des Hammerbäres, bezieh. dessen geringer 
Masse im Verhältniss zu der niederwerfenden Kraft be- 
gründet, wodurch eine bedeutende. Fallgeschwindigkeit 
hervorgerufen wird. 

Ein Beispiel praktischer Ausführung dieses Verbund- 
hammers theilt die Zeitschrift des Vereins deutscher Inge- 
nieure, 1890 Bd. 34 S. 1386, mit, welches wir nachstehend 
wiedergeben. 

„Der Dampfhammer hat zwei Cylinder verschiedener 
Bohrung über einander, welche beide einfach wirkend sind. 
Der Dampf tritt durch den Einlassschieber, der aber nicht, 
wie bei den gewöhnlich doppeltwirkenden Dampfhämmern, 
auch dazu benutzt wird, durch Drosselung des Dampfes 
die Kraft des Schlages zu regeln, sondern der immer voll 


Reinecker's Verbunddampfhammer. 


173 


geöffnet wird, in den eigentlichen Schieberkasten mit vollem 
Kesseldruck ein. Der Zutritt des Dampfes zu den Cylin- 
dern wird durch einen Drehschieber geregelt, welcher, 
während er den Dampf in den kleinen Cylinder eintreten 
lässt, dem im grossen Cylinder verbrauchten Dampf Aus- 
tritt in die freie Luft ermöglicht. Nachdem. alsdann der 
Dampf im kleinen Cylinder Arbeit geleistet, d. h. den 
Hammerbir gehoben, stellt der Schieber Verbindung zwi- 
schen dem kleinen und grossen Cylinder her, so dass der 
Dampf durch seine Expansionskraft den grossen Kolben 
nebst Hammer niederwerfen kann. Gesteuert wird der 
Drehschieber in bekannter Weise durch den Hammerbär, 
wobei die Hubhöhe durch Handhebel geregelt werden kann, 
oder ausschliesslich durch den Handhebel, wenn man Setz- 
schläge erzielen 
will. Die nicht 
wirksamen Kol- 
benflächen be- 
zieh. Hohlräume 
sowohl des gros- 
sen-als auch des 
kleinen Cylin- 
ders können ent- 
weder als ver- 
stärkende Luft- 
kissen Verwen- 
dung finden, 
indem man über 
dem kleinen Kol- 
ben Compres- 
sion, unter dem 
grossen aber 
Luftverdün- 
nung herstellt, 
oder aber man 
kann sie mit 
dem Auspuff- z 
kanalin Verbin- ? 
dung bringen, 
so dass sich die 
Hohlräume voll 
Dampf saugen können, wodurch die Abkühlung der Cy- 
linderwandungen wesentlich herabgedrückt werden würde. 
Schliesslich sei noch eine Oeffnung erwähnt, welche sich 
im grossen Cylinder befindet, in der Weise, dass bei der 
tiefsten Kolbenstellung, also in der Ruhelage des Ham- 
mers, das niedergeschlagene Dampfwasser stetig ent- 
weichen kann. 

Die durch diese Anordnung erzielte Dampfersparniss ist 
ganz bedeutend; bei vollem Hube des Hammers beträgt sie 
rund 50 Proc., da der gesammte Oberdampf gespart wird; 
noch grösser aber ist sie bei geringen Hubhöhen und leichten 
Schlägen, was aus folgenden Gründen einleuchtet. Wird der 
Hammer nur auf halbe Höhe gehoben, so wird zwar für 
das Anheben nur die Hälfte Dampf benöthigt, wie bei vollem 
Hube, dagegen aber wird für das Niederwerfen des Hammers 
beim doppeltwirkenden Dampfhammer fast die gleiche Dampf- 
menge benöthigt, gleichviel ob der Hammer viel oder wenig 
ausgehoben hat. Diese Dampfverwüstung, die in keinem 
Verhältniss zu den Leistungen des Hammers steht, wird durch 
den Verbunddampfhammer vollständig beseitigt; bei ihm 
steht der Verbrauch an Dampf im genauen Verhältniss zu 


. Reinecker's Verbunddampfhammer mit 
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der Kraft des Schlages, so dass leichte Schläge auch mit 
entsprechend geringem Aufwand an Dampf zu bewirken 
sind. Hierdurch wird aber gleichzeitig auch die Hand- 
habung des Hammers eine ausserordentlich leichte und zu- 
verlässige, da nicht mehr die Geschicklichkeit des Hammer- 
führers im Abfangen und Gegendampfen die Stärke des 
Schlages beeinflusst, sondern lediglich diejenige Menge des 
Dampfes, die nach Verrichtung der Arbeit im kleinen Cylinder 
in den grossen Cylinder übertritt. 

Der erste nach dieser Anordnung gebaute Hammer war 
ursprünglich ein doppeltwirkender Dampfhammer, der durch 
Aufsetzen eines grossen Cylinders über den alten Cylinder in 
einen Verbundhammer umgearbeitet wurde. Es tritt also 
bei diesem Hammer der Dampf am unteren Ende des kleinen 
Cylinders ein, ar- 
beitet in diesem 
und strömt dann 
zur weiteren Ar- 
beitsleistung im 
grossen Cylinder in 
dessen oberes Ende 


-550,, 


‘eel 
.- 


ein. Trotz der f E 94 
durch diese Anord- fi‘ at 
nung bedingten I A: 
langen Dampfwege EGS =. 
arbeitet dieser i 
Hammer seit mehr | y 


als Jahresfrist zur 
grössten Zufrieden- 
heit und bei erhöh- 
ter Schlagwirkung 
mit einer ganz be- 


trächtlichen 
Dampfer Ì 
a pie aaa i Sani aa E] 
Ein weiterer Ham- | BT È 
mer nach beige- 


fügter Fig. 1 ist 
in Bau; in Folge 
seiner [gedrängten 
Anordnung und 
günstigen Verthei- 
lung der Gewichte 
ist ein noch besseres Ergebniss zu erwarten.“ 

Nach einer neueren Mittheilung ist ein grösserer Hanımer 
desselben Systemes in der Ausführung begriffen. Derselbe 
hat ein Fallgewicht von 2500 k, 410 und 700 mm Cylinder- 
durchmesser und 1200 mm Hub. Die Steuerung desselben 
wird anstatt durch Drehschieber durch Ventile bewirkt, wie 
aus Fig. 2 und 3 zu ersehen ist. 

Bemerkenswerth sind noch die nachstehenden Gewichts- 
angaben: 


Gewicht des Hammers 
á der Chabotte . a tas 3g 
x des Amboss- und Hammereinsatzes . 2200 k 
a Fundamentschraube und Ankerplatte 1220 k 


in Ganzen 60820 k 


Fig. 2 
Reinecker’s Verbunddainpfhammer mit Ventilsteuerung. 


ve. 27400 k 
30 000 k 


m ge 


Nephoskop von C. G. Fineman. 


Dieses Instrument hat den Zweck, zur Messuug von 
Höhen und der Richtung und Geschwindigkeit der Be- 
wegung der Wolken zu dienen. Die Einrichtung desselben, 


Nephoskop von Fineman. 


Heft 8. 


ob es zu Beobachtungen auf dem festen Lande, oder für 
die Anstellung solcher auf Schiffen (N. marin) bestimmt. 
ist, ist in den wesentlichen Bestandtheilen die gleiche; 
nur ist zu bemerken, dass für den letzteren Fall das In- 
strument mit curdanischer Aufhängung, auf einem Träger 
montirt, ausgerüstet ist. Bei beiden Formen des Instru- 
mentes sind die dem Baue und der Anwendung zu Grunde 
liegenden Principien dieselben. Die Hauptbestandtheile 
sind: eine Declinationsboussole, auf welcher ein drehbarer 
Ring ist, der als Rahmen für einen schwarzen Spiegel 
dient, und ein Visirpunkt. Auf dem Spiegel ist ein erster 
Kreis von etwa 8,5 bis 9 mm Durchmesser eingegraben 
und dann zwei weitere Kreise, concentrisch in Abständen 
von je 13,4 mm, und endlich acht Strahlen, übereinstimmend 
mit der Theilung 
> der Boussole, für 
welche die Bezeich- 
nung auf dem dreh- 
baren Ringe sich 
befindet. Die Strah- 
len sind nicht bis 
zum Centrum des 
Spiegels gezogen, 
sondern lassen um 
dieses eine spie- 
gelnde Fläche frei; 
sie gehen vom er- 
sten Kreise bis zum 
Rande des Spiegels. 
Einer der Strahlen, 
der zur Orientirung 
benutzt wird, geht 
nach der Mitte 
eines kleinen, im 
CATT DTT drehbaren Ringe 
ce ae vorhandenen, mit 
ae durchsichtigem 
i, ae ae ” Glase verdeckten 
3: d Fensterchens, wel- 
ches zur Beobach- 
tung der Magnet- 
nadel dient. Die 
Drehung des Kranzes, welcher den Spiegel einrahmt, ist 
durch drei Schräubehen, welche in einer am äusseren Um- 
fange der Boussolenbüchse eingeschnittenen Nuth gleiten, 
ermöglicht. Am Boden der Boussolenbüchse befindet sich 
ein Loch, in welchem ein Stift steckt, für die Arretir- 
vorrichtung der Compassnadel. Wird der Stift mit der 
Hand hinaufgedrückt, so wird ein Hebel in Thätigkeit 
gesetzt und die Nadel von der Spitze, auf der sie schwebt, 
abgehoben. Derselbe Effect wird beim Einlegen des In- 
strumentes in das für dasselbe bestimmte Etui erzielt. 


| 
i 
1 


= mene 


w 
a- 


>= 
indie 
pre 


De am 
N 
+ Br} 


i 
8 


‘Ein unten angeordnetes Balancirgewicht lässt das Instru- 


ment immer jene Lage einhalten, bei welcher der Spiegel 
wagerecht ist. 

Der Visirpunkt ist an der Boussolenbüchse festgemacht, 
daher stets unabhängig von dem beweglichen Spiegel und 
Ring. Bei den früheren Instrumenten war die Visirvor- 
richtung aus einer Reihe von Gliedern, die um Scharniere 
beweglich waren, zusammengesetzt. Bei den neueren ist 
die Anordnung ähnlich jener, wie sie beim Nephoskop von 
F. Cecchi sich findet, getroffen; eine cylindrische Stange, 
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in Millimeter getheilt, der Nullpunkt in der Ebene des 
Spiegels gelegen, dient als Träger für den Visirarm, der 
den Visirpunkt entweder als Fadenkreuzungspunkt oder als 
Marke auf einem Glasplättchen u. s. w trügt. Der Visirarm 
ist mittels einer Hülse, die die cylindrische Stange umgibt, 
längs dieser verschiebbar und lässt sich mit Hilfe einer 
Klemmschraube in jeder beliebigen Höhe feststellen; die 
Höhe kann dann abgelesen werden. Die Stange ist um ein 
Scharnier nahe an der Spiegelfläche drehbar und wird durch 
eine kleine Stütze in der zur Spiegelebene senkrechten Lage 
erhalten. 

Der Vorgang bei der Ausführung von Beobachtungen 
ist nun etwa der folgende: Das Instrument wird so ge- 
dreht, dass der Visirpunkt und die zu beobachtende Wolke 
mit dem Mittelpunkte des Instrumentes in dieselbe senk- 
rechte Ebene zu liegen kommen; dann wird der Visirpunkt 
gehoben oder gesenkt, längs der oben angeführten Scala, 
bis das an den Visirpunkt angehaltene Auge das Bild der 


Wolke im Centrum des Spiegels sieht. Nun orientirt- man | 


Ableitung und Auswerthung wir auf die Anzeige des In- 
strumentes: Néphoscope marin de C. G. Fineman. Upsala, 
ld». Berling, 1890, verweisen. R. 


M. G. Kellogg's Vielfachumschalter für 
Telephon-Vermittelungsämter. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 8&8 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 


II. 

Aehnlich wie der in II. besprochene Umschalter ist 
auch der dritte Telephon-Vielfachumschalter Milo Gifford 
Kellogg’s für Netze mit ganz metallischen, aus Hin- und 
Rückleitung bestehenden Anschlussleitungen bestimmt; bei 
ihm soll aber ebenfalls (wie auf 8.19) eine von einem 
Theilnehmer verlangte Leitung, wenn sie geprüft wird, 
nicht nur dann sich als besetzt erweisen, wenn sie mit einer 
anderen bereits verbunden ist, sondern auch dann schon, 


die Theilung des wenn der durch 
Spiegels, d.h. man ç! c c sie angeschlossene 
dreht R um 8, E pan ei 
sein ntrum so N ermittelungsam 

lange, bis der nach q a U wirksam gerufen 
dem Fensterchen \ ae hat und deshalb 
führende Strahl Y die zu seiner Lei- 
mit dem magne- tung gehörige 
tischen Meridian Ay ö Klappe herabge- 
übereinstimmt, was A i fallen ist, sowie, 
dann erreicht wird, wenn der die zu 
wenn man mit dem NN vw prüfende Leitung 
Index am Fenster- À x bedienende Beamte 
chen auf die Nadel- (a y ği im Begriffe ist, die- 
spitze einstellt, wo- 2 selbe mit einer an- 
bei fortwährend ç 7 1b deren zu verbinden. 
das Instrument in G Dazu schliesst aber 
der unveränderten Fig. 4. die gefallene Klap- 


Lage zu erhalten 
ist. Wird nun das 
Bild der Wolke verfolgt, so kann man seine Bewegungs- 
richtung ablesen und notiren, ebenso die Zeit beobachten, 
die verstreicht, bis das Bild einen bekannten Weg, z. B. 
zwischen den beiden concentrischen Kreisen (radial) durch- 
läuft, und da die Höhe des Visirpunktes über der Spiegel- 
ebene auf der Theilung abgelesen wird, so hat man die 
Beobachtungsgrössen, aus welchen Höhe, Richtung und 
Geschwindigkeit der Bewegung einer Wolke sich ergeben. 
Es ist natürlich nothwendig, stets die Coincidenz des 
Bildes der Wolke mit dem Visirpunkte bei der Beurthei- 
lung der Zeit zu beobachten, da anderenfalls die Messungs- 
resultate nicht unabhängig von der Höhe des Auges über 
dem Spiegel sich ergeben würden. 

Für die Beobachtungen, welche auf einem in Bewegung 
befindlichen Schiffe angestellt werden, hat man, um zu den 
wahren Resultaten zu gelangen, zu beachten, dass relative 
Bewegungen der Wolken beobachtet werden, und man hat 
solche zu verbinden, um zur Kenntniss der wahren zu ge- 
langen. Es werden zwei verschiedene Beobachtungen an- 
gestellt, jederzeit Richtung und Geschwindigkeit der Be- 
wegung des Schiffes, sowie Richtung und Geschwindigkeit 
der scheinbaren Bewegung der Wolke bestimmt und hier- 
aus die Resultate aus Formeln abgeleitet, bezüglich deren 


Kellogg’s Umschalter. 


pe nicht: einen bis- 
her offenen Strom- 
weg, sondern sie unterbricht einen bisher vorhandenen, 
indem sie beim Fallen die Contactfeder « von dem Con- 
tactstücke v hinwegdrückt. 

Jede Leitung liegt auch hier im Amte für gewöhn- 
lich nur mit dem einen Zweige, z. B. L,, an Erde, wih- 
rend der andere L’ isolirt ist, und jede hat wieder in 
jedem Schranke einen Klinkenumschalter fr und an dem 
Schranke, an welchem ihre Klappe ist, einen Stöpsel S und 
einen Leitungsumschalter U (Fig. 4), welcher im Wesent- 
lichen dem Leitungsumschalter U in Fig. 2 (S. 88) gleicht, 
jedoch noch mit einem, auch in dem Umschalter in Fig. 1 
(S. 19) vorhandenen Contacte 8 ausgerüstet ist, und ausser- 
dem ist hier ebenfalls ein Winkelhebel vorhanden, welcher 
mittels des auf dem wagerechten Arme desselben sitzenden, 
auf das dementsprechend gestaltete Ebonitstück k an der 
Feder 1 wirkenden Stiftes a die Feder 7 nebst dem mit 
ihr vereinigten, jedoch gegen sie isolirten Contactstücke 3 
aus ihrer in Fig. 4 als vorhanden angenommenen, durch 
das Einstecken des Stöpsels herbeigeführten Ruhestellung 
bis an den Contact 8 bewegen kann, wobei zugleich 7 
ausser Berührung mit 2 und 3 ausser Berührung mit 4 
ist; lässt man darauf den Winkelhebel los, so geht er 
durch die Wirkung der Feder 1 soweit zurück, dass sich 
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1 von 8 entfernt, aber — selbst wenn der Stöpsel S aus 
dem Loche des Umschalters herausgezogen ist — weder 1 
mit 2, noch 3 mit 4 in Berührung treten kann. In Fig. 4 
sind die Theile von U so gezeichnet, als ob der Stöpsel S 
im Loche stäke; wird der Stöpsel hineingesteckt, so dräugt 
der Stöpsel die Feder 6 an das Contactstück 7 und hält 
1 und 3 entfernt von 2, 8 und 4, sowie 6 von 5; zieht 
man den Stöpsel heraus, und befindet sich der Winkel- 
hebel zur Zeit auch in seiner Ruhestellung, so entfernt 
sich 6 von 7, um sich an 5 zu legen, und gleichzeitig 
kommen / mit 2 und 3 mit 4 in Berührung. 

Jeder Stöpsel, z. B. S|, hat wieder zwei gegen einander 
isolirte Contactstücke c, und c’; von diesen bildet c, die 
runde Spitze des Stöpsels, während ce’ eine auf den Stöpsel 
aufgeschobene Metallhülse ist; beim Einsetzen des Stöpsels S, 
in ein Klinkenloch hebt c, die Feder f der Klinke von 
dem Contacte n ab, c’ dagegen tritt in Berührung mit 
einem dritten, isolirten Contactstücke i an der Klinke. 
Die Stöpselschnur ist zweidrähtig; der eine Draht d} in 
derselben setzt c, über r, mit », im Schranke / in Ver- 
bindung, der andere Draht d’ dagegen c’ über r’ mit den 
wieder unter sich und mit L’ verbundenen dritten Con- 
tacten i, der Klinken, welche zu dem Stöpsel S, und seiner 
Leitung L, L’ gehören. 

Von jeder Leitung, z. B. L, L', läuft der eine Zweig L, 
nach und nach über alle Klinken f und endlich in ihrem 
Schranke / von n, über r, zum Elektromagnet ihrer 
Klappe X,, die mit den Federn 7 und 6 in U, verbunden 
ist, bei eingestecktem Stöpsel S, aber endlich über 6 und 7 
durch die allen Leitungen gemeinsame Prüfungsbatterie b 
zur Erde E. Der Zweig L’ findet von i, aus eine Fort- 
setzung über +’ im Drahte jı nach 4 und 5 in Uj. 

Das Telephon ¢ des Beamten am Schranke I ist zu- 
gleich mit dem künstlichen Widerstande w zwischen die 
Contactstücke 2 und 3 in U, eingeschaltet, von der Ver- 
bindungsstelle der beiden Rollen seines Elektromagnetes 
läuft aber noch ein Draht über c nach der Erde E. 

Die Anordnung im Zimmer eines Theilnehmers zeigt 
Fig. 5. Der Hebel JI des selbsthätigen Umschalters ist in 


Fig. 5. 
Kellogg’s Umschalter. 


der Lage gezeichnet, in welche ihn die Feder bei abge- 
nommenem Telephon T, versetzt; 73 ist dabei über y, H,z 
in die Leitung L} L“ eingeschaltet, die Klingel k, hin- 
gegen abgeschaltet. . Wird das Telephon 7, an H an- 
gehängt, so tritt H mit den beiden darunter liegenden 
Contacten in Berührung, schaltet den Rufinductor Q, in 
L L' ein und stellt zugleich eine Ableitung von L; L” 
aus durch k zur Erde Æ, her; der Theilnehmer kann also 
jetzt mit Ys in L3 rufen und auf ks gerufen werden. 7; 
ist jetzt kurz geschlossen. 
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Die Vorgänge bei Verwendung dieser Anordnungen 
spielen sich nun in folgender Weise ab. 

In dem zur Leitung L, L’ gehörigen, dem Schranke I 
zugewiesenen Leitungsumschalter U, stecke der Stöpsel, 
und der Winkelhebel befinde sich auch in seiner Ruhe- 
lage; die Verbindungen sind also zur Zeit, wie sie Fig. 4 
zeigt. Im Zimmer des Theilnehmers hängt das Telephon 7', 
am Haken H. Setzt der Theilnehmer jetzt seinen Ruf- 
inductor Q; in Thätigkeit, so entsendet dieser seine Ströme 
einerseits über x, H, kı zur Erde E, und andererseits in 
L, nach dem Vermittelungsamte, wo sie von 2, im 
Schranke J nach r; und K4, schliesslich aber über 6 und 7 
in U, zur Erde E gelangen. Die Klappe K, fällt also 
herab, unterbricht aber dabei den Stromweg der Ruf- 
ströme zwischen « und v und bringt demnach dadurch 
die Klingel kų des Theilnehmers zum Schweigen. 

Bemerkt der Beamte am Schranke / den Ruf, so hebt 
er die Klappe empor und zieht den zu I4 L’ gehörigen 
Stöpsel Sı aus dem Loche in U, heraus; er schaltet damit 
sein Telephon t über 2, 1 und 3, 4 in die nunmehr ge- 
schlossene Leitung Ly, ni, r Ky, 1, 2, t, 3, 4, r',i, D’ ein 
und kann nun mit dem Rufenden sprechen, sobald dieser 
sein Telephon 7, vom Haken abgenommen, also über y, //, z 
in Fig. 5 zwischen Z, und L’ eingeschaltet hat. Der dabei 
vorhandene, durch 6 und 5 in U, hergestellte Nebenschluss 
zu ¢, dessen Zwecke später anzugeben sind, wird beim 
Sprechen nicht stören. | 

Erfährt der Beamte nun, dass die Leitung L, L” ge- 
wünscht wird, welche in Fig. 4 als dem Schranke 7/ zu- 
gewiesen angenommen ist, so hat er zunächst zu prüfen, 
ob diese Leitung frei ist. Dazu hält er den aus U, heraus- 
gezogenen Stöpsel Sı mit seiner Spitze c, an den dritten 
Contact i bei der im Schranke J für L, L” vorhandenen 
Klinke fm. Indem er dies thut, schliesst er für die 
Prüfungsbatterie b folgenden Stromweg: b, 7 und 6 in U,, 
v und u bei Ky, ra, my, fo, Lo L“, ig, Ci Ky, 1 und 2 in U, 
t, e, 6 — vorausgesetzt natürlich, dass weder ein Stöpsel 
in einer Klinke nf} in irgend einem der verschiedenen 
im Amte vorhandenen Schränke steckt, noch die Klappe 
von K, herabgefallen ist, noch der den Schrank II be- 
dienende Beamte den Stöpsel S, aus U, herausgezogen hat, 
um J, L” mit einer anderen Leitung zu verbinden. Die 
Leitung L L” kann sich sonach nur als frei erweisen, 
wenn sie zur Zeit nicht mit einer anderen verbunden ist, 
wenn sie auch das Amt nicht schon selbst gerufen hat 
und der Beamte nicht schon im Begriffe ist, sie nach dem 
Rufe mit einer anderen Leitung zu verbinden; denn nur 
unter dieser Bedingung ist ja der Weg für den Prüfungs- 
strom wirklich geschlossen und wird das Telephon ż des 
Beamten das bekannte Knacken hören lassen und so an- 
zeigen, dass die Leitung L L" besetzt ist. Da in der 
Sprechstelle der zu prüfenden Leitung L L” das Telephon 
am Haken H hängt, so ist daselbst allerdings eine Ab- 
zweigung von der geprüften Leitung zur Erde Ey vor- 
handen und es wird demnach ein Theil des Prüfungsstromes 
durch ky über Æ, zur Erde abfliessen; es wird indessen 
immerhin noch Strom genug durch das Telephon ¢ des 
prüfenden Beamten hindurchgehen, um dasselbe bei freier 
Leitung Z L” deutlich hörbar knacken zu lassen. 

Hat sich die Leitung L, L” bei der Prüfung als frei 
erwiesen, so steckt der Beamte den Stöpsel Sı in das Loch 
der Klinke fan, in seinem Schranke Z. Hierdurch wird 
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zunächst die Feder fp vom Contacte n, abgehoben und 
somit L von der Erde Æ losgelöst, dafür werden aber 
durch die Vermittelung der beiden Contacte c, und c’ die 
beiden Leitungen L, L' und I L” mit einander verbunden; 
der Stromweg läuft von L über fa, c,, ry nach ZL, und 
kehrt in L’ zurück, um über r‘,c’ und ù nach L” weiter 
zu gehen. Verschiebt nun der Beamte den Winkelhebel 
bei U, in seine äusserste Lage, so legt er die Rufbatterie B 
(bezieh. den sie ersetzenden Rufinductor) über 8 und 7 an 
die im Amte zwischen den beiden zu einer Schleife ver- 
einigten Leitungen vorhandene Brücke r4, K;,6,5 in U, jur; 
der Rufstromerzeuger B wirkt daher von r’ aus über c’ 
und ù im Zweige L” auf die Klingel k} des gewünschten 
Theilnehmers und zugleich über r’, i im Zweige L’ auf 
die Klingel kų des rufenden Theilnehmers, falls der letztere 
sein Telephon bereits wieder an den Haken H angehängt 
hat. Antwortet der gewünschte Theilnehmer, so kommen 
die Ströme aus ZL, in das Amt und können von 7, aus 
in L, bis zur Sprechstelle des Rufenden weitergehen und 
daselbst zur Erde E, gelangen. 

Der Beamte lässt hierauf den Winkelhebel los, und 
damit sind die beiden Leitungen L, L’ und I L” zu einer 
Schleife verbunden; in dieser können die beiden Theil- 
nehmer mit einander sprechen, ohne dass die noch be- 
stehende Brücke r,, K,, n4, 6, 5, Jı, r‘ das Sprechen wesent- 
lich beeinträchtigen wird. Da aber diese Brücke auch den 
Elektromagnet der Klappe X, in sich schliesst, so kann 
jeder der beiden Theilnehmer bei Beendigung ihres Ge- 
sprächs mittels dieser Klappe dem Beamten, welcher die 
Verbindung hergestellt hatte, das Schlusszeichen geben 
und ihn dadurch zur Trennung der Verbindung auffordern. 

Hat der Beamte des Schrankes / während des Ge- 
sprächs einmal Ursache, an den beiden verbundenen Lei- 
tungen zu horchen, vermuthet er z. B., dass das Gespräch 
beendet sei, ohne dass indessen das Schlusssignal auf K; 
sichtbar geworden sei, so braucht er dazu weiter nichts 
zu thun, als dass er den Winkelhebel bei U, auf einige 
Zeit in seine Ruhelage zurückführt. Weil dadurch den 
Federn 1 und 3 gestattet wird, sich an 2 und 4 zu legen, 
während die Feder 6 am Contacte 5 liegen bleibt, so ist 
jetzt zwischen r, und r’ eine Brücke über K4, 1, 2, 3, 4, ji 
vorhanden und der Beamte kann mittels seines zugleich 
mit der Widerstandsrolle w in dieser Brücke liegenden 
Telephons ¢ horchen. 

Um endlich die beiden verbundenen Leitungen wieder 
zu trennen, hat der Beamte am Schranke / nur den 
Stöpsel Sı aus dem Klinkenloche herauszuziehen, ihn wieder 
in seine gewöhnliche Stellung im Umschalter U, zu bringen 
und den bei letzterem befindlichen Winkelhebel in seine 
Ruhestellung zurückzuführen. Damit sind für beide Lei- 
tungen die gewöhnlichen Zustände wieder hergestellt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. ' 
(Patentklasse 15. Fortsetzung des Berichtes S. 131 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
29) Wm. Stanley jun. gibt seiner Wechselstrommaschine 
für eine bei verschiedener Belastung gleichbleibende Strom- 
stärke feststehende Magnete mit abwechselnder Polarität, 


1 Vgl. Otis’ elektrischer Aufzug 1891 279 * 163. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 8. 1891/1. 
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welche, wie Fig. 60 zeigt, am inneren Umfange eines 
gusseisernen Ringes radial befestigt sind; zwischen diesen 
Magnetkernen, welche für sich erregt werden, läuft 
der Anker, welcher mit einer ebensolchen Anzahl pol- 
förmiger Hervorragungen versehen ist, die ausserdem noch 
querstehende Verbreiterungslappen tragen. Hiernach 
weicht die allgemeine Anordnung wenig von derjenigen 
anderer Wechselstrommaschinen ab; die Haupteigenthüm- 
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Fig. 61. 
Stanley’s Wechselstrommaschine mit gleicher Stromstärke. 


lichkeit der Maschine liegt in der Bewickelung der Anker- 
pole. Diese Spulen bestehen jede aus vielen Windungen, 
so dass eine geringe Veränderung des durch sie fliessenden 
Stromes eine beträchtliche Veränderung in den Ampère- 


Windungen erzeugt. 


Nach den Angaben des Erfinders sind, wenn die Maschine 
in Thütigkeit ist, die starken Feldmagnete bestrebt, eine grosse 
Anzahl von Kraftlinien zu entwickeln, während der erzeugte 
Wechselstrom Kraftlinien im Ankerkerne zu bilden sucht, die 
einem Theil der in dem Feldmagnetpole, hinter welchem er 
sich bewegt, entwickelten Linien entgegengesetzt sind, so dass 
nur ein verhältnissmässig kleiner Theil derselben auf Erzeu- 
gung der elektromotorischen Kraft in den Ankerspulen ver- 
wendet wird. Diese beiden Bestrebungen, Kraftlinien zu er- 
zeugen, können als magnetische Potentiale des Feldes bezieh. 
des Ankers betrachtet werden. Der Ueberschuss des magneti- 
schen Potentials des Feldes über das Potential des Ankers 
während derjenigen Zeit, in welcher die Feldpole wirksam sind 
und Kraftlinien durch den Ankerkern senden, ist auch der 
wirksame, die elektromotorische Kraft in den Ankerspulen er- 
zeugende Theil. Die Zahl der aus dem Unterschiede der beiden 
Potentiale sich ergebenden Kraftlinien, welche also zur Erzeu- 
gung des Stromes im Ankerkerne nutzbar wird, bleibt an- 
nähernd dieselbe, solange der im Arbeitsstromkreise vorhandene 
Widerstand der gleiche bleibt. Nimmt aber dieser Widerstand 
zu, so wird durch das hierbei auftretende Bestreben, den Anker- 
strom zu verringern, die Möglichkeit gegeben, dass eine grössere 
Zahl von Kraftlinien in die Ankerspulen treten kann, so dass 
die elektromotorische Kraft so weit zunimmt, um den Strom 
annähernd auf einem vorher bestimmten Werthe zu erhalten. 

In Wirklichkeit findet eine geringe Stromverminderung im 
Anker statt, wenn nicht eine Ausgleichung durch andere Mittel 
herbeigeführt wird. Die durch Wechsel im Widerstande des 
Ankerstromkreises verursachte Verschiebung der Zeit der Er- 
zeugung der maximalen Polarisation des Ankers mit Bezug auf 
den Vorübergang der Ankerpole vor den Feldpolen vermag 
die Ausgleichung hervorzubringen, und diese Verschiebung kann 


23 


178 


genügend gross gemacht werden, um den Strom in fast unver- 
änderter Stärke zu erhalten. 

Um den entgegenwirkenden Einfluss des Zeitwechsels des 
Maximums des Potentials des Ankers voll nutzbar zu machen, 
sind die oben erwähnten querstehenden Verbreiterungslappen 
angebracht. Diese erstrecken sich über einen solchen Theil 
des Ankerumfanges, dass ein mehr oder weniger vollkommener 
Uebergang der Kraftlinien der Feldmagnete von einem Pole 
zu dem benachbarten stattfindet, wenn sich der Anker in der 
in Fig. 61 gezeichneten Stellung befindet. Bei dieser Anord- 
nung ist eine geringere Verschiebung der Phasen der Anker- 
magnetisirung erforderlich, um die verlangte Gegenwirkung 
gegen das magnetische Potential des Feldes zur Zurückdrängung 
der Kraftlinien hervorzubringen. 


Wm. Stanley jun. erzielte nach dem Londoner Electrical 
Engineer vom 31. Januar 1890 * 8. 93 sehr gute Ergebnisse 
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Abtheilungen im Stromsammler vorhanden als in der zwei- 
poligen Maschine. | 

Die abgebildete Maschine leistet 50 Volt und 2500 Am- 
pere bei 400 Umdrehungen in der Minute. Der Anker 
hat 48 äussere Leiter von 185 Stücken Draht Nr. 16 
(B. W. G.), welche zusammengedreht und zu einem recht- 
eckigen Querschnitt zusammengepresst sind. Der mit einem 
aus Scheiben aufgebauten Kern versehene Anker hat 559 mm 
Durchmesser, seine Welle ist mit der Antriebswelle, welche 
eine Seilscheibe trägt, unmittelbar gekuppelt und ruht in 
drei Lagern, deren Unterschalen mit Weissmetall aus- 
gegossen sind. — Die Magnete sind mit einem Kupfer- 
streifen von 4,83 >: 6,1 mm Querschnitt in 13 Lagen 
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Fig. 62. 
Crompton’s Dynamo für das Schmelzverfahren. 


mit acht Feldmagnetpolen, mit 395 mm innerer Oeffnung, 
279 mm Länge; die Kerne haben 91 mm Stärke und sind 
jeder mit 588 Windungen von Draht Nr. 11 belegt. Der 
Anker hat gleichfalls acht Pole, 260 mm Länge, 390 mm 
Durchmesser, Die Breite der Pole ist 76 mm, die Ver- 
breiterungen stehen auf jeder Seite 25 mm vor. Die Pole 
sind mit Draht Nr. 16 in 7 Lagen von je 23 Windungen 
bewickelt. Bei 1425 Umdrehungen in der Minute und 
einem Strome von 5,5 bis 6 Ampere in den Feldmagneten 
wurden 9 oder 9,5 Ampere bei einer elektromotorischen 
Kraft von 8800 Volt erzielt. 

30) Crompton und Co. in Chelmsford haben bereits 
mehrfach Dynamomaschinen für das elektrische Schmelz- 
verfahren geliefert und verwenden für diesen Zweck in 
neuerer Zeit eine solche mit vier Polen und Trommel- 
anker, welche in Fig. 62 abgebildet ist. Die vierpoligen 
Maschinen weisen manche Vortheile gegenüber den zwei- 
poligen Maschinen auf. Besonders sind die Endverbin- 
dungen der vierpoligen Maschinen einfacher als diejenigen 
der zweipoligen, da sie nur den vierten Theil des Ankers 
umfassen; ferner sind dieselben leichter zugänglich, daher 
Ausbesserungen leichter auszuführen. Hat die vierpolige 
Maschine dieselbe Anzahl wirksamer Leiter, so ist der Ver- 
lust im Anker annähernd derselbe, wie bei einer zweipoligen 
Dynamo, denn obgleich das Eisen doppelt so oft ummag- 
netisirt wird, so ist nur die Hälfte des Volumens vor- 
handen; andererseits ist, wenn die radiale Tiefe dieselbe 
bleibt, die Induction eine geringere. Für starke Ströme 
ist die vierpolige Trommelmaschine besonders geeignet, 
weil der Strom in jedem Leiter nur den vierten Theil des 
Gesammtstromes ausmacht, auch sind entsprechend mehr 


bewickelt, sind hinter einander geschaltet, haben 660 x 
292 mm Querschnitt und kalt 0,9 Ohm Widerstand. 
Jeder der vier Bürstensätze enthält sechs Bürsten von 
je 51 mm Breite. Die gegenüberstehenden Bürsten sind 
parallel zu einander geschaltet. 
Die Leiter des Ankers sind an den Enden abgeschrägt. 
und mittels Stahlbolzen mit Muttern zusammengeschraubt, 


Fig. 63. 
Austin’s Infant-Dynamo. 


wodurch eine sehr einfache Verbindung erzielt ist, die ein 
verhältnissmässig schnelles Auseinandernehmen und Zu- 
sammensetzen des ganzen Ankers gestattet. — Wie die 
Abbildung erkennen lässt, ruht die Maschine auf gewalzten 
Trägern, zwischen welche die Magnetträger und Lager- 
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böcke eingeschraubt sind. (Industries vom 25. April 1890 
* 8. 396.) 

31) H. Austin in Armley bei Leeds verfertigt die in 
Fig. 63 abgebildete kleine Dynamo (Infant-Dynamo) und 
führt dieselbe für Leistungen von 1000 Watt bis herab zu 
100 und selbst 50 Watt aus. Die aus der Abbildung er- 
sichtliche Anordnung dieser Maschine ist sehr einfach; die 
Magnete sind aus ausgeglühtem schwedischen Eisen her- 
gestellt und mittels sehr feinen Gewindes in die Polstücke 
eingeschraubt, wodurch eine möglichst innige Berührung 
aller Theile erzielt werden soll. Der Querschnitt der Joch- 
stücke ist drei- 
mal so gross als 
derjenige der 

Magnetstäbe. 
Der Anker be- 
steht aus Schei- 
ben von Holz- 

kohleneisen- 
blech (Nr. 18), 
die Naben sind 
auf die Wellen 
aufgeschliffen, 
auf beiden Sei- 
ten mit Schel- 
lack und Gyps 
isolirt. Wie die 

Abbildung 
zeigt, ist die 
Ankerwelle so 
gelagert, dass sie leicht herausgenommen und nachgesehen 
werden kann. (Industries vom 13. Juni 1890 * S. 572.) 

32) John C. Wray in Peoria, Ill., patentirte den Anker 
einer Dynamomaschine, den er aus einzelnen Blechscheiben 
von der in Fig. 64 dargestellten Form so zusammensetzt, 
dass zwischen je zwei derselben eine kreisförmige Scheibe 
von kleinerem Durchmesser liegt, während die grösseren 
Scheiben so gestellt 
sind, dass die tiefen 
Einschnitte derselben 
in einer zur Achse 
parallelen geraden 
Linie liegen, wodurch 
Innere und äussere 
Luftkanäle gebildet 
werden, die eine gute 
Ventilation des Ankers 
ermöglichen. Die 
Wickelungsdrähte lie- 
gen, wie Fig. 65 zeigt, 
parallel zur Achse in 
den flachen Aussparun- 
gen am äusseren Um- 
fange der Scheiben. 

33) Arthur H. Eddy 
gibt seinen von der 
Eddy Electric Manu- 
facturing Company in Windsor, Conn., gebauten neue- 
ren Elektromotoren die in Fig. 66 nach Modern Light 
and Heat vom 6. Februar 1890*S. 154 in ihrer Verwen- 
dung an einem Sicherheitsaufzug der Eisenwerke in Holyoke, 
Mass., abgebildete Form, bei welcher der hufeisenförmige 


Fig. 65. 
Wray’s Dynamoanker. 
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Magnet aus einem Stiicke besteht und in der nach oben 
oder unten gerichteten Oeffnung eine Bohrung zur Auf- 
nahme des Ankers besitzt. Diese Motoren finden auch 
vielfach Verwendung zum Betriebe von Personenfahrstiihlen, 
von Winden u. dgl. für die verschiedensten Zwecke. — 
Bei der abgebildeten Aufzugmaschine, welche doppeltes 
Rädervorgelege besitzt, ist die Ankerwelle des Motors un- 
mittelbar mit der ersten Vorgelegewelle gekuppelt, auf 
welcher die Seiltrommel mit dem angegossenen Rade des 
zweiten Vorgeleges lose läuft. Der Motor kann sowohl 
nach rechts als auch nach links umlaufen. Die Anord- 
nung bietet den Vortheil geringen Raumbedarfs und thun- 
lichst verminderter Reibung. 

34) Ueber die Elektromotoren der T’homson-Houston 
Electric Company zu Lynn (vgl. 1890 276 * 494.* 497) 
bringt Modern Light and Heat vom 13. März 1890 * S. 363 
ausführliche Mittheilungen. Danach werden die Motoren 
immer nach denselben, durch die Abbildung Fig. 67 ver- 
anschaulichten Grundzügen ausgeführt, wodurch erreicht 
wird, dass alle Theile gleichstarker Motoren gegen einander 
auswechselbar sind. Alle Motoren haben Nebenschluss- 
wickelung und werden für Stromkreise mit unveränder- 
lichem Potential von 110, 220 und 500 Volt gebaut. Die 
beiden ersten Gattungen sind für solche Fälle bestimmt, 
wo sie in Verbindung mit Zwei- oder Drei-Leitersystem 
der Glühlichtbeleuchtung Verwendung finden sollen, wäh- 
rend die dritte Art für den Gebrauch in Eisenbahnstrom- 
kreisen oder für solche Fälle bestimmt ist, wo entweder 
die Kraft auf sehr grosse Entfernungen zu übertragen ist, 
oder wo so bedeutende Kräfte verlangt werden, dass eine 
geringere Spannung unökonomisch sein würde. Motoren 
von abweichender Grundform und Motoren für Strom- 
kreise mit gleichbleibendem Strome, oder für andere Span- 
nungen als die angegebenen in Stromkreisen mit gleich- 
bleibendem Potential, baut die Gesellschaft nur in Aus- 
nahmefällen, weil dann einerseits die Kosten der ersten 
Ausführung steigen, andererseits die Kosten und Schwierig. 
keiten der Herstellung 
genauer Ersatztheile 
beträchtlich wachsen. 
Motoren mit gleich- 


-= bleibendem Strome 
er, nan werden, da sie einen 
RALA besonderen mechani- 
iey schen Geschwindig- 
He F keitsregulator erfor- 

# i E > dern, nicht gern 
£34) gebaut. — Bei allen 
Z normalen Thomson- 


Houston-Motoren wird 
durch die einfache, 
in geeignetem Verhält- 
nisse gewählte Neben- 
schlusswickelung eine 
selbsthätige Beguli- 
rung der Geschwindig- 
keit, innerhalb 2 Proc. 
der normalen, erreicht. 

Die gusseisernen Grundplatten sind bei allen Motoren 
sehr schwer im Verhältniss zum Gesammtgewicht der Ma- 
schinen. Bei den Maschinen bis zu Klasse 40 (siehe Tabelle 
am Ende) und einschliesslich dieser Klasse bildet das die 
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beiden Magnetschenkel verbindende Joch einen Theil der 
Grundplatte, mit der es im Ganzen gegossen ist. Bei den 
Maschinen der folgenden Klassen ist das Jochstück für sich 
gegossen und wird in eine entsprechende Vertiefung der 
Grundplatte eingesetzt. Die Auflagerflächen der Magnet- 
kerne, sowie diejenigen für die Lagerständer werden auf 
bestimmte Höhe gehobelt. Für gewöhnlich wird der Motor 
unmittelbar auf das Fundament gesetzt und mit demselben 
verankert, doch wird auf Verlangen auch eine besondere 
Platte geliefert, auf welcher die Maschine behufs Regu- 
lirung der Riemenspannung verstellbar ist. 

Die gusseisernen Lagerständer sind sehr kräftig ge- 
halten, auf genaue Höhe gehobelt und durch je vier 
Schraubenbolzen auf der Grundplatte befestigt, von denen 
zwei als Mutterschrauben, die anderen aber als Kopf- 
schrauben ausgeführt sind und gleichzeitig dazu dienen, 
dem Ständer die richtige Stellung zu geben. 

Die Lager der Ankerwelle bestehen bei allen Maschinen 
bis einschliesslich Klasse 30 aus Metall, bei den grösseren 


Fig. 67. 
Thomson-Houston’s Elektromotoren. 


Maschinen aber aus Gusseisen mit Schalen von Babbit- 
metall. Die gusseisernen Lager ruhen mit einem kuge- 
ligen Ansatze in einer entsprechenden Vertiefung des 
Lagerständers, damit sich die Lager jederzeit genau nach 
der Achse einstellen können. Sie sind mit zwei seitlich 
angebrachten losen Ringen versehen, welche in passende 
Oelbehälter tauchen und eine sehr zuverlässige Selbstölung 
des Lagers geben. Die Metalllager sind mit gewöhnlichen 
Oelgefässen versehen. 

Die Magnete haben die einfache Hufeisenform mit 
nach aufwärts gerichteten Schenkeln; das Joch derselben 
bildet, wie erwähnt, bei den Maschinen bis einschliesslich 
Klasse 40 einen Theil der gusseisernen Grundplatte, wäh- 
rend es bei den grösseren Maschinen aus Schmiedeeisen 
hergestellt ist. Bei den Maschinen bis einschliesslich 
Klasse 80 ist jeder Magnetschenkel mit seinem Polstücke 
aus dem Ganzen gegossen; die grösseren Maschinen er- 
halten schmiedeeiserne Kerne und gusseiserne Polstücke. 
Diese Theile des magnetischen Kreises sind sorgfältigst 
zusammengesetzt, um einen möglichst ununterbrochenen 
Kreis zu erhalten. Damit der Spielraum zwischen Anker 
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und Polstücken möglichst gering und überall gleich gross 


ausfällt, werden die Polstücke, nachdem sie nebst den 
Schenkeln und Lagern der Ankerwelle auf der Grundplatte 
befestigt sind, mittels einer in diesen Lagern laufenden 
Bohrstange ausgebohrt. Ist das Polstück mit der Grund- 
platte nicht aus einem Stücke hergestellt, so wird es mittels 
Bolzen auf derselben befestigt, deren nach oben gerichtete 
Verlängerung gleichzeitig zur Befestigung des Kernes und, 
wo dieser vom Polstücke getrennt ist, auch zur Befesti- 
gung des letzteren dient. Der Querschnitt des Joches und 
der Pole ist stets grösser als der der Kerne, und ebenso 
hat der Ankerkern, dessen Endflächen bündig mit den 
Flächen der Polstücke sind, einen grösseren Querschnitt 
als die Magnetkerne. Die Polstücke bedecken etwa 275° 
des ganzen Ankerumfanges. 

Die Feldspulen werden für alle Maschinengattungen 
auf besonderen cylindrischen Spulen oder Hülsen von 
galvanisirtem Eisenbleche mit Messingköpfen besonders ge- 
wickelt. Hierdurch wird erreicht, dass zunächst die Magnet- 
kerne für sich allein behandelt werden können, und dann 
sind alle Spulen derselben Maschinengattung unter sich 
auswechselbar. Die Wickelung selbst besteht aus Kupfer- 
draht mit doppelter Bespinnung von Baumwolle. Da alle 
Motoren einfache Nebenschlusswickelung haben, so besteht 
jede Drahtspule nur aus einer einzigen Bewickelung. 

Die Anker aller Motoren erhalten stets Stahlwellen, 
welche bei den kleineren Maschinen durchweg von gleicher 
Stärke, bei den grösseren Maschinen aber in der Mitte 
stärker sind. Die Lagerstellen sind nicht eingedreht, son- 
dern werden durch warm aufgezogene Ringe begrenzt, 
welche gleichzeitig eine Beschädigung des Stromsammlers 
durch das der Ankerwelle in ihren Lagern gestattete ge- 
ringe, aber gute Oelung noch ermöglichende Seitenspiel 
verhüten. 

Der trommelförmige Ankerkern ist aus kreisrunden 
Scheiben von schwachem Holzkohlenblech bester Gattung 
zusammengesetzt, die von einander isolirt sind. Diese 
Scheiben werden, nachdem an jedem Ende eine guss- oder 
schmiedeeiserne Platte vorgelegt ist, durch hydraulischen 
Druck zusammengepresst und dann durch drei durch sie 
hindurchgehende Schraubenbolzen zusammengehalten, deren 
Köpfe bezieh. Muttern in den erwähnten Endplatten ver- 
senkt sind. Diese Endplatten bestehen bei den kleineren 
Maschinen aus Gusseisen mit nach innen gekehrter Nabe, 
bei den grösseren Maschinen aus Schmiedeeisen mit nach 
aussen gerichteter Nabe; mittels dieser Endscheiben wird 
der Kern auf der Welle befestigt. Jeder Kern wird auf 
seiner Welle auf einen bestimmten Durchmesser abgedreht 
und ein diametraler Längenschnitt durch denselben bildet 
nahezu ein Quadrat. 

Der Stromsammler erhält stets eine verhältnissmässig 
grosse Anzahl von Stäben, wodurch der Potentialunter- 
schied zwischen zwei benachbarten Stäben und dadurch 
das Funkengeben möglichst vermindert, die Dauer des 
Sammlers also erhöht wird. Die Stäbe selbst bestehen 
aus hart gezogenem Kupfer, sind an den Enden abgeschrägt 
und werden durch schmiedeeiserne entsprechend ausgedrehte 
Ringe an beiden Enden zusammengehalten. Sie sind sowohl 
gegen diese Ringe, als auch unter sich durch Glimmer 
isolirt. Um die Abnutzung zu verringern, sind sowohl 
die Breite, als auch der Durchmesser des Sammlers gross 
gewählt; letzterer beträgt mehr als */; des Ankerdurch- 
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messers. An dem inneren Ende ist in jede Sammlerstange 
ein Schlitz eingefräst, in welchen ein radıal nach aussen 
vorstehender Metallarm eingelöthet und vernietet ist, an 
dessen freiem Ende eine Ankerspule angeschlossen wird. 

Die Ankerwickelung ist eine abgeänderte Siemens- 
Wickelung und besteht aus mit Baumwolle übersponnenem 
Kupferdraht, der gegen den Kern durch Glimmer isolirt 
ist. Dasselbe Material wird auch besonders da verwendet, 
wo sich die Drähte zweier verschiedener Spulen kreuzen, 
sowie an den Uebergangsstellen an den Stirnflächen des 
Kernes. Die Spulen werden durch Neusilberdraht, welcher 
auf Glimmerstreifen liegt, festgehalten. Die Enden des 
Ankers werden mit Cannevas, welcher durch Schellack 
wasserdicht gemacht ist, bedeckt. Die Enden der Spulen 
werden an die Strom- 
sammlerarme angelöthet. 
Der fertige Anker wird 
in einem Ofen sorgfältig 
getrocknet. Um einer 
sorgfältigen Ausführung, 
besonders der Isolirungen, 
gewiss zu sein, werden 
die betreffenden Arbeiter 
für jeden Fehler, welcher 
sich bei der sehr ge- 
nauen Untersuchung er- 
gibt, verantwortlich ge- 
macht. 

Der Bürstenträger 
sitzt auf einer zur Anker- 
welle concentrischen Her- 


den Lagerständers und 
besteht aus zwei durch 
Flügelmuttern zusam- 
mengehaltenen Theilen, 
so dass der Träger in 
beliebiger Stellung be- 
festigt werden kann. 
DieBürstenhalter be- 
stehen aus Messing. Die 
en Spindel, welche den be- 
Duncan’s vielpoliger Motor. weglichen Theil des Hal- 
ters trägt, ist gegen 
den Träger durch eine Hartgummibüchse und ebensolche 
Ringe isolirt. Der auf dieser Spindel sitzende eigentliche 
Bürstenhalter besteht aus einem auf der Spindel festen 
und einem um dieselbe in gewissen Grenzen beweglichen 
Theil, welch letzterer die Bürste aufnimmt und dazu dient, 
die Bürsten vom Stromsammler abzuheben. Der Druck 
der Bürste gegen den Sammler wird durch eine regulir- 
bare Feder geregelt und die Bürste selbst wird durch eine 
Stellschraube in ihrer Stellung erhalten. 
Die Bürsten bestehen bei den Motoren für 110 oder 
220 Volt aus hart gezogenem Kupferdraht. Die sorgfältig 
gerichteten und genau auf Länge geschnittenen Drähte 
werden in der Breite der Bürste neben einander gelegt 
und an einem Ende auf etwa 25 mm Länge verlöthet. Je 
nach der Grösse der Maschine werden mehrere derartige 
Lagen auf einander gelegt und wieder zusammengelöthet, 
um eine Bürste zu geben. 


vorragung des betreffen- 


werden aus Kohle hergestellt und erhalten entweder eine 
lothrechte oder eine geneigte Lage, in welcher sie auf dem 
Stromsammler schleifen. 

Die Motoren ein und derselben Klasse mit verschie- 
dener Voltzahl unterscheiden sich von einander nur durch 
die Wickelung der Feldspulen und des Ankers; die übrigen 
Verhältnisse bleiben dieselben. Durch Hinzufügung einer 
Reihe von Spulen in gemischter Wickelung ist der Motor 
auch als Dynamo für Stromkreise mit gleichbleibendem 
Potential zu benutzen. 

Die folgende Tabelle gibt die Eintheilung der Motoren 
der Thomson-Houston-Gesellschaft. 


, Ange- 
Riemen- |näherte Um- 


Durchmesser der 


TAS Pferde- || Riemenscheibe in || 8° BCHWIn. eig. a S 
asse || stärken || Millimeter und || digkeit in || keit des en 
Riemenbreite Meter für || Ankers in Kilo 
1 Minute Meter für 


1 Minute 


1 102 25,4 || 734,55 710,00 695,77 

1,5 102 25.4 || 710,00 670,55 136,08 

6 3 127 ol 198,55 609,59 217,72 

ð 152 76 862,56 948,36 317,51 

15 7,0 203 102 1021,06 487,67 489,88 

20 10 203 127 1021,06 487,67 618,71 

30 15 204 152 1118,60 426,71 884,52 

40 20 343 203 1402,10 396,23 || 1433,37 
70 35 368 229 1354,53 306,61 — 

90 45 394 254 1392,93 342,89 || 2880,36 

120 60 432 279 1383,79 310,89 || 3197,88 

150 79 483 305 1365,48 274,32 || 4535,90 

39) Dr. Louis Duncan, an der Johu Hopkins-Universität, 
hat nach dem New Yorker Electrical Engineer, 1890 Bd. 10 
*S. 362, einen bei geringem Gewichte und langsamem Laufe 
sehr leistungsfähigen vielpoligen Motor hergestellt, welcher 
in Fig. 68 zum Theil im Schnitt abgebildet ist. Der Anker C 
ist concentrisch zur Achse A; er steht fest und wird von 
aussen durch die Magnete B inducirt; er besteht aus 
einem, dem wohlbekannten Pacinotti-Ringe sehr ähnlichen 
Ringe c, der jedoch anders bewickelt ist, indem neben einander 
liegende Spulen (d und d, in Fig. 70) nach entgegen- 
gesetzter Richtung gewickelt sind, wie Fig. 69 sehen lässt. 
Die Form der Magnete B zeigt Fig. 69 deutlich; dieselben 
bestehen aus einem auf der Achse A festgezogenen Mittel- 
stücke und umfassen mit ihren Polstücken den Anker C. 
In Fig. 68 sind 28 Polvorsprünge vorhanden, 14 auf jeder 
Seite; die Vorsprünge auf der einen Seite liegen in deu 
Zwischenräumen zwischen den Vorsprüngen auf der anderen 
Seite. Die Zahl der Vorsprünge ist stets um eine gerade 
Zahl kleiner als die Zahl der Spulen d, d, (Fig. 70) des 
Ankers. In einem Motor mit 28 Polvorsprüngen z. B. be- 
trägt die Spulenzahl des Ankers 30. 

Die Bewickelung des Feldes ist in zwei Spulen ab- 
getheilt, welche das Feld in gleichem Sinne magnetisiren. 
Der Stromsammler steht entweder (wie in Fig. 68) fest 
und dann werden die Bürstenhalter durch Zahnradüber- 
setzung derart getrieben, dass sie während jeder Um- 
drehung der Magnete 14mal umlaufen; oder der Strom- 
sammler läuft gleich schnell mit der Welle A um und 
besitzt 420 Abtheilungen, die in 28 Gruppen zu je 15 ab- 
getheilt sind, also sind halb so viel Abtheilungen vorhanden, 
als sich aus der Multiplication der Polvorsprünge mit den 
Ankerspulen ergibt. 

Die beiden umlaufenden Elektromagnete B sind warm 
auf die Welle aufgezogen und gleichen denen der Mordey- 
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*101) mit dem Unterschiede jedoch, dass bei diesem Motor 
die Polvorsprünge in beiden Elektromagueten um Zahn- 
breite versetzt sind. 

Fliesst nun ein Strom durch den Motor, so werden 
alle Zihne des Ankers magnetisirt mit Ausnahme der 
beiden zwischen den Spulenpaaren, welche auf diametralen 
Punkten mit den Bürsten in Verbindung stehen. 

Die magnetischen Zähne stehen nun den Polvorsprüngen 
der Feldmagnete gegenüber und nach ‘'/12o Umdrehung 
des Stromsammlers decken sie sich mit den folgenden Vor- 
sprüngen, während gleichzeitig die Bürsten auf den an- 
grenzenden Sammlerabtheilungen schleifen; es treten also 
bei jeder Umdrehung des Sammlers 28 Stromwechsel ein. 


N euerungen in der Tiefbohrtechnik. 


Von E. Gad in Darmstadt. 
Mit Abbildungen. 


Am 17. bis 20. October 1890 hat die V. Bohrtechniker- 
versammlung in Prag unter reger Betheiligung getagt. 

Die Vorträge begann Ingenieur A. Fauck, indem er einige 
Vergleiche zwischen verschiedenen Bohrsystemen anstellte. 


Alsdann sprachen sich Baron Brunicki und Professor 
Steiner über die Teplitzer Tiefbohrung aus. 

Ingenieur P. Stein hielt darauf einen Vortrag iiber 
das Thema: Die Effecterhöhung bei stossend wirkendem 
Bohren durch Anwendung eines Schlaghebels. 

Ingenieur Bela Zsigmondy berichtete dann vorerst als 
Schluss seines Vortrages auf der IV. Bohrtechnikerversamm- 
lung in Budapest, über: Die Herausbeförderung zwischen 
zwei lköhrentouren aufgestiegenen, resp. beim Ueberströmen 
eingeführten Sandes, dann über: Führung von graphischen 
Tabellen zur Darstellung der Bohrfortschritte in einer An- 
zahl gleichzeitiger Bohrungen auf beschränktem Raum. Prof. 
Steiner führte eine ähnliche graphische Tabelle vor, die er 
selbst seiner Zeit zu gleichem Zweck angelegt hatte. 

Prof. Steiner hielt darauf einen sehr interessanten Vor- 
trag über eine Bohrung in Bilin, aus welcher durch eigen- 
thümliche Art der Verdämmung zwei chemisch verschiedene 
Wasser führende Schichten ihr Wasser getrennt von ein- 
ander selbsthätig zu Tage fördern. Dann über eine Bohrung, 
bei der man kein Wasser zu Tage zu fördern vermochte, 
trotzdem man deutlich das Geräusch desselben zu vernehmen 
meinte, jedoch durch Cementirung der Bohrlochsohle fest- 
stellen konnte, dass es sich hier bloss um Gasexhalationen 
handelte, die das Geräusch verursachten. Weiteres folgte 
über die Methode, mittels der Aufsteigungscurven die Wasser- 
menge eines Bohrloches zu berechnen. 

Oberlieutenant v. Blumencron führte dann sein neu 
erfundenes Bohrsystem vor (vgl. 1890 276 256). 

Der nächste durch Demonstrationen unterstützte Vor- 
trag des Prof. Dr. Puluj betraf: Elektrische Wärmemessungen 
in Bohrlöchern und Brunnen, wie solche bereits ın Bilin 
angewendet sind. 

Oberberginspector Köbrich berichtete darauf über die 
Anlage eines 321 m tiefen Fahrschachtes, dessen Abteufung 
durch Grundwasser verhindert war. Zur Trockenlegung 
der Schachtsohle von 244 m Teufe sollte von dort aus 
eine Bohrung auf den bei 321 m Tiefe liegenden Stollen geführt 
werden. Bei 318 m Gesammtteufe blieb der Meissel stecken, 
und die Arbeit wurde mittels Stahlkrone mit einem kleineren 
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Durchmesser vollendet. In einer weiteren Mittheilung führte 
der Vortragende den Beweis, dass auch die sogen. geraden 
Bohrungen es in der That nicht sind, und dass eine mit 
Diamantbohrkrone abgeteufte Bohrung auf 510 m eine 
parabolische Abweichung aus dem Loth von 12 m auf- 
wies, und zwar gegen das Fallen der Schichten gerichtet 
war. Bela Zsiymondy führte als Seitenstück dazu eine 
Bohrung an, bei der es sich nach einer Zerdrückung der 
löhrentour und deren vermeintlichen Ausgleichung später 
zeigte, dass die Weiterteufung der Bohrung seitwärts der 
früheren Bohrung stattfand, ‘ohne dass die Fortführung 
der Verrohrung gehindert wurde. 

Ingenieur P. Stein führte hierauf den Fauck’schen 
Perforirer zam Bohren von Löchern in die Röhrentouren 
vor, womit versperrten Oel- und Wasserschichten der Zu- 
gang ins Bohrloch wieder geöffnet werden kann. Prof. 
Steiner wies auf einen bezüglichen Fall hin, in dem er sich 
mit einem Saugkorbe, der mit Müllergaze überzogen war, 
habe helfen müssen, wo die Anwendung des Seitenbohrers 
gewiss gute Dienste geleistet haben würde. 

Ingenieur Karafiath berichtete ferner über eine Boh- 
rung in Ungarn, die 400000 1 Wasser und 39 bis 40 000 1 
Gas liefert, mit welchem nun 85 Lampen à 12 Kerzen- 
stärken gespeist werden. Das Gas selbst brennt farblos, 
weshalb in der Zuleitung ein Gefäss mit Naphtalin ein- 
geschaltet wird, um das Gas zu färben. Anfangs verwandte 
man statt dessen Benzin. Eine Flamme consumirt stünd- 
lich 150 1 Gas, jedoch nur wenig Benzin oder Naphtalin. 

Schliesslich hielt Ingenieur Boczek einen Vortrag über 
das Mannesmanner Röhrenwalzverfahren und demonstrirte 
eine Anzahl nach diesem Verfahren erzeugte Rohrmuster. 
Diese nahtlosen Röhren, die heute bis zu 50 cm Weite, vor- 
aussichtlich aber bald bis zum Durchmesser von 1,2 m 
angefertigt werden, versprechen auch den Bohrtechnikern 
bei ihren Arbeiten gute Dienste zu leisten. 

Die erwähnten Vorträge kommen alle in der Allge- 
meinen österreichischen Chemiker- und Technikerzeitung von 
der Nummer des 15. November 1890 an zum Abdruck. 

Den theoretischen Verhandlungen folgte ein Besuch in 
Bilin, woselbst Bohrarbeiten allerdings nicht zu besichtigen 
waren, dann aber in Teplitz, wo die vielberufene Setlboh- 
rung in voller Thätigkeit auf 256 m Tiefe (vgl. 1890 278 
145) angetroffen wurde. 

Die nächste, VI. Bohrtechnikerversammlung wird im 
Herbst 1891 zu Dresden stattfinden. 

Es soll nunmehr der Bericht über interessante Tief- 
bohrungen der neuesten Zeit folgen. 

In der kurzen Zeit von nur 21 Tagen, vom 12. Mai 
bis 6. Juni 1890 wurde bei Mörbach in der Provinz Sachsen 
vom Preussischen Bergfiskus unter Leitung des Herrn 
Oberberginspector Köbrich eine dritte gelungene Diamant- 
bohrung auf Steinsalz durchgeführt. Nach nur 1,5 m 
Alluvium durchsank die Bohrung durchweg älteren bunten 
Sandstein mit wenig Wasser, bis auf 316,74 m Teufe das 
Steinsalzlager erschlossen wurde. Nur bis auf die ersten 
9 m Tiefe fand die Bohrung mittels Stossbohrers und 
Hohlfreifall statt, und zwar mit 220 mm Bohrdurchmesser, 
darauf folgte Diamantbohrung, bis 64 m mit 120 mm, dann 
bis 316,74 m mit 116 mm Durchmesser. 

Die benutzte Locomobile hatte 10 HP. Zur Arbeit 
wechselten im Ganzen 1 Bohrmeister und 13 Mann in 24- 
stündiger, nur durch Sonn- und Feiertage unterbrochener 
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Arbeit ab. Der Bohrfortschritt betrug im Maximum 
20,08 m, im Minimum 9,55 m, durchschnittlich 14 bis 15 m 
in 24 Stunden. An Kosten erwuchsen im Ganzen 8749,32 M., 
also durehschnittlich 27,62 M. für den sinkenden Meter. Der 
Preis einer grossen Bohrkrone (142 mm) betrug 2900 M., 
der einer kleinen (116 mm) 2100 M. 

Verrohrt wurde an zwei Stellen, einmal mit 220 mm, 
ein andermal mit 120 mm starken Patentröhren. 

Abgesehen davon, dass am 21. Mai ein Wolkenbruch 
den Bohrbetrieb auf 5 Stunden unterbrach, fand keine 
Störung der Arbeit statt. 

Einen sehr glücklichen und interessanten Aufschluss 
von Braunkohle hat die Brüxer Kohlenbergbaugesellschaft 
im nördlichen Theile ihres neu erworbenen Osseger Frei- 
schurffeldes nahe an der Prag-Duxer Bahn gemacht. Ein 
dort gesunkenes Bohrloch erreichte auf 351,3 m Tiefe ein 
Braunkohlenflétz von 22,08 m Mächtigkeit. 

Die.Kohle ist rein, von tief pechschwarzer Farbe bei 
schön muscheligem Bruch und entzündet sich in kleinen 
Stücken bereits an den Flammen eines Zündhölzchens, 
während ihr hoher Brennwerth von 6,066 Calorien sonst 
nur bei Steinkohle vorkommt. Dieses Bohrresultat ist um 
so erfreulicher, als man solche Mächtigkeit und Qualität 
von Kohle speciell in diesem nördlichen, unmittelbar an 
den Rändern des Flötzvorkommens untersuchten Flötztheile 
gar nicht erwartet hatte. 

In Deutschland sind erfreuliche Aufschlüsse von Erdöl 
gemacht, sowohl bei Oelheim, wo seit einiger Zeit Olaf Terp 
bohrt, als auch besonders bei Pechelbronn im Elsass, wo- 
selbst im Hagenauer Walde die jüngst erbohrte Quelle 
Nr. 2 aus einer Tiefe von 251 m noch täglich 200 Fass 
sprudelt, nach einem anfänglichen Ergebniss von 270 Fass. 
Es gibt zur Zeit bei Pechelbronn im Umkreise von 2 km 
Durchmesser sieben reiche Brunnen im Betrieb. Das Werk 
erschloss im Jahr 1889 8692 t Erdöl. 

In den Vereinigten Staaten von Nordamerika ist das 
dem Bergrath Tecklenburg schon durch D. R. P. Nr. 31 767 
vom 21. September 1884 patentirte Verfahren (vgl. Tecklen- 
burg, Handbuch der Tiefbohrkunde Bd. 2 S. 14 und 121), 
Wasserdampf als lösendes Mittel bei Tiefbohrungen zu 
verwenden, neuerdings bei Fort Riley in Kansas durch den 
amerikanischen Hauptmann G. Pond in gelungener Weise 
zur Ausführung gebracht worden (vgl. auch D. p. J. 
1890 276 261). 

Zur Wasserversorgung des Forts wurden in dem wasser- 
haltigen Gelände im Ganzen acht Brunnen in einer Linie 
mit Zwischenräumen von je 15 m bis zu Tiefen von 10,50 m 
bis 18 m abgebohrt. Das Sinken eines jeden einzelnen 
Brunnens fand in der Weise statt, dass zunächst ein Bohr- 
loch von 6 m Tiefe und 15 cm Weite mittels eines gewöhn- 
lichen Erdbohrers niedergebracht wurde. Darauf erfolgte 
die Verrohrung durch ein entsprechendes Rohr von gal- 
vanisirtem Gusseisen, dessen untere Länge von 2 m mit 
1 cm weiten Löchern versehen war. In dieses Rohr wurde 
ein zweites von 5 cm lichter Weite eingelassen, dessen 
unteres Ende in einen Schnabel auslief. Indem man nun 
durch dieses innere Rohr Wasserdampf von 10 at Druck 
presste, löste man an der Bohrsohle mit Leichtigkeit Bohr- 
schmant und trieb diesen zwischen den beiden Rohren zum 
Ausfiuss über Tag. Das Nachsinken der äusseren Ver- 
rohrung ging dabei so leicht von statten, dass die Nach- 
hilfe eines Mannes mit der Hand genügte, wobei die Ver- 


längerung der Verrohrung in üblicher Weise durch 
Anschrauben neuer Theile erfolgte. Mitunter unterbrach 
sich der Strom nach aufwärts, wenn eine zu grosse Er- 
kältung des Wasserdampfes eintrat, und setzte sich wieder 
fort, sobald das Grundwasser hinreichend erwärmt war. 

Nach dem Erreichen des Trinkwassers wurde nun durch 
die Oeffnungen des äusseren Rohres noch so lange gespült, 
bis der Aufstrom gutes klares Wasser ergab. 

Man ersetzte alsdann das Dampfrohr durch ein kupfernes 
Brunnenrohr von 5 m Länge, und zog die äussere Ver- 
rohrung bis nahe an das obere Ende dieses inneren Rohres 
an, worauf zwischen beiden Rohren eine Kautschukliderung 
angebracht wurde. Schliesslich erhielten alle einzelnen 
Brunnen, in denen das Wasser 12,30 m hoch stand, Röhren- 
verbindung nach einer Sammelstelle, aus welcher eine ge- 
meinschaftliche Pumpe das Wasser hob. 

In grösserem Massstabe noch hat die Stadt Riverside 
in Kalifornien durch ein System artesischer Brunnen 1890 
den Bedarf an Trinkwasser für seine 7000 Einwohner sicher 
gestellt. Der Ort liegt in der Ebene, etwa 10 englische 
Meilen von der schneebedeckten, bis 3500 m hohen Kette 
der Sierra Nevada entfernt. Das Schneewasser sickert 
durch die Gesteine und Sandschichten des Gebirges bis 
zum Kieslager an dessen Fuss hindurch. Aus diesem un- 
erschöpflichen Behälter wird das geklärte Wasser auf 
einem etwa 7 Acker grossen Areal zwischen Gebirge und 
Stadt erbohrt. Zur Zeit ergeben 10 bis 12 Bohrungen von 
35 bis 40 m Tiefe sprudelnde Brunnen, deren Wasser durch 
Röhren nach der noch 3 Meilen entfernten Stadt ge- 
leitet wird. Mit Zunahme der Bevölkerung stehen ferner 
Bohrungen in Aussicht. 

Von hohem wirthschaftlichen Werth ist das Natur- 
gas, welches in den Oelstaaten Nordamerikas in den letzten 
Jahren fast mit gleichem Eifer wie das Erdöl erbohrt wird. 
Es ist beachtenswerth, dass sich in letzter Zeit die Klagen 
über das Versagen von Gasbrunnen häufen. So soll z.B. 
der bedeutende Brunnen Jumbo bei Fairmont, Indiana, 
letzthin so erheblich in seiner Ergiebigkeit zurückgegangen 
sein, dass schon viele Interessenten zum Gebrauch von 
Kohlen und Holz zurückkehren mussten. 

Für das Versiegen dieser Quellen des Wohlstandes 
die unternehmenden Bohrgesellschaften verantwortlich 
machen zu wollen, wie dies stellenweise geschieht, erscheint 
ungerechtfertigt. In noch viel geringerem Masse .als beim 
Wasser hat der Bohrunternehmer beim Gas und beim Erdöl 
den Erfolg in der Hand. Alles was beim Erschöpfen der 
Brunnen geschehen kann, ist, dass man sein Glück an einer 
anderen, muthmasslich günstig gelegenen Stelle von neuem 
versucht. 

Es ist naturgemiiss, dass diejenigen Gasbiunnen am 
längsten vorzuhalten pflegen, deren Gasdruck am geringsten 
ist, da aus diesen am wenigsten Gas verloren geht und 
ausserdem nicht die Möglichkeit vorliegt, den verhältniss- 
mässig doch nur geringen Vorrath durch meilenweite Röhren- 
leitungen auf grosse Landstrecken ausserhalb der Fund- 
stelle zu vertheilen. 

Der Zuwachs an Nationalvermögen durch das Natur- 
gas lässt sich schwer berechnen, doch geht er in die vielen 
Millionen. | 

Eine wichtige Verwendung der Elektricität in der Tief- 
bohrtechnik hat neuerdings der französische Elektrotechniker 
G. Trouré bei der Pariser Akademie der Wissenschaften 
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in Vorschlag gebracht. Er hat ein von ihm erfundenes 
Instrument unter dem Namen: Elektrisches Erygmatoskop 
(žpoypa — Erdbohrloch; oxoréw — ich betrachte) vorge- 
stellt, welches auch bereits von der portugiesischen Ex- 
pedition nach der Küste von Mozambique behufs Nach- 
suchungen nach nutzbareu Mineralien, besonders Kohle, in 
Gebrauch genommen ist. 

Das Instrument besteht aus einer in einen Cylinder 
eingeschlossenen Lampe mit starkem Glühlicht. Die eine 
der halbcylindrischen Oberflächen bildet den Reflector; die 
andere, von dickem Glase, lässt die Lichtstrahlen durch, welche 
die durchbohrten Erdschichten hell beleuchten. Der unter 
45° geneigte Boden ist ein elliptischer Spiegel, und der 
Deckel, mit geradem Durchschnitt, erlaubt dem am Bohr- 
lochsmunde befindlichen und mit einer Galilei- 
schen Brille versehenen Beobachter in dem 
Spiegel das Abbild der durchsunkenen Bohr- 
lochswände zu beschauen. Die Lampe ist 
derart angebracht, dass die nach oben ge- 
richteten Strahlen aufgefangen werden. 

Das Instrnment wird an einem aus zwei 
Leitungsdrähten gebildeten Kabel, das über 
eine Trommel mit isolirten Metallzapfen ge- 
rollt ist, in die Tiefe gelassen. Die Zapfen 
stehen mittels zweier Reibungsfedern einer- 
seits mit den Leitungsdrähten, andererseits 
ZAY, mit einer tragbaren Batterie in Verbindung. 

AH Hierdurch wird es möglich, den Apparat auf 
und ab zu bewegen, ohne die Beleuchtung und 
die Beobachtung zu unterbrechen. 

Das Erygmatoskop gibt auf 200 bis 300 m 
Tiefe noch durchaus befriedigende Resultate 
und wird in seiner Verwendbarkeit überhaupt 
nur durch die Leistungsfähigkeit der Galilei- 
schen Brille beschränkt. — 

Was die Klektricität als Betriebskraft be- 
trifft, so sind wiederum mehrere Tiefbohr- und 
Gesteinsbohrapparate für diese hergestellt. 

Der Tiefbohrapparat von Wesley Webber 
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Fig. 1. in Pittsburg (Amerikanisches Patent Nr.431131 
Woes rat vom 11. September 1889) zeigt in Fig. 1 im 


Princip &hnliche Einrichtungen wie der dies- 
seits 1890 278 147 beschriebene englische Apparat. In 
der in das Bohrloch einzulassenden Hülse a hängt an dem 
federnd gelagerten Rade b ein System von Elektromotoren c, 
deren Armaturen durch Riemen oder Treibseile verbunden 
sind. Das Getriebe d überträgt die Bewegung auf die zu 
drehende Bohrstange e. 

Ferner hat der französische Bohrtechniker Taverdon 
seine bereits 1878 auf der Weltausstellung zu Paris aus- 
gestellte Diamantbohrmaschine, deren Drehbewegung früher 
schon mit Hand oder durch Dampf, Wasser oder Pressluft 
bewirkt werden konnte, nunmehr auch für den Betrieb 
mit Klektricität hergerichtet. 

Von elektrisch zu betreibenden Gesteinsbohrmaschinen 
hat ein sehr interessanter, von Forée Bain in Chicago er- 
fundener Apparat (Amerik. Patent Nr. 433610 vom 
17. Februar 1890) in Fig. 2 Darstellung gefunden. 

Diese Maschine charakterisirt sich dadurch, dass der 
Elektromotor a auf dem Rahmen b sowohl einerseits die 
Drehung der mit Blattmeisseln versehenen Bohrstangen c 
bewirkt, als auch andererseits durch Bewegung der Block- 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 
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räder d die Bewegkraft für den Apparat als Fahrzeug 
abgibt. Demselben Erfinder ist noch eine zweite ähnliche, 
zum Tunnelbohren bestimmte Maschine in Amerika unter 
Nr. 433612 vom 17. Februar 1890 patentirt. 

Ein elektrischer Gesteinsstossbohrapparat (Fig. 3) ist 
von John M. Walterin Peoria, Ill. (Amerik.Patent Nr. 431239 
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Fig. 2. 
Gesteinsbohrmaschine von Bain. 


vom 14. März 1889), erfunden. Die besondere Eigenschaft 
dieser Maschinerie besteht darin, dass die Bohrstange a, 
die durch den Elektromotor b zurückbewegt wird, bei ihrer 
Zurückbewegung die Luft im Cylinder c verdichtet, durch 


Fig. 3. 
Walter’s Gesteinstossbohrmaschine. 


deren Ausdehnung beim Vorstoss die Kraft desselben wesent- 
lich verstärkt wird. 

Eine elektrische Streckenbohrmaschine von Noah S. Am- 
stutz, in Cleveland, Ohio (Amerik. Patent Nr. 433881 
vom 25. Januar 1890), ist noch anzuführen. 

Von Tiefbohrapparaten neuer Art, die ohne Elektrici- 
tät betrieben werden, hat die neue Diamantbohrmaschine 
für Llandbetrieb der 
Sullivan Diamond Pro- 
specting Co. (Fig. 4) 
ein besonderes Inter- 
esse. Die Construction 
ist aus der Darstellung 
ersichtlich. Die Stän- 
derung ist hohl, wo- 
durch Haltbarkeit und 
Leichtigkeit verbun- 
den sind. Die Dia- 
mantbohrkrone bohrt 
bis auf 100 m Tiefe 
ein Bohrloch von 44 
mm lichter Weite und 
fördert einen Kern von 
30 mm Stärke. 

Das Gewicht des 
Bohrapparates beträgt 112,50 k, das des Zubehörs, ein- 
schliesslich eines 30 m langen Bohrgestänges von 112,50 k 
Gewicht, weitere 292,50 k. 

Je nach Bedarf und Umständen kann dieser Apparat 
auch für den Betrieb mit Pferdekraft hergerichtet werden. 


Fig. 4. 
Sullivan’s Diamantbohrmaschine. 
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Ein weiterer bemerkenswerther Tiefbohrapparat ist die 
Brunnenbohrmaschine für Drehbohrung von John W. Teetzel 
in Ottawa, Ill. (Amerik. Patent Nr. 435593 vom 23. März 
1888); ferner eine Brunnenseilbohrmaschine von George 
Siebens in Storm Lake, Jowa (Amerik. Patent Nr. 436 675 
vom 17. Februar 1890). 

Ein Verfahren, um in Schächten und Strecken mit 
Diamantbohrern unter Benutzung des Grubenwassers zu 
arbeiten, hat Horace G. Johnston in Salina, Kansas (Amerik. 
Patent Nr. 435648 vom 24. Februar 1890) vorgeschlagen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 
von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 


Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 155 d. Bd.) 
Mit Abbildungen, 

Eine Zeugwaschmaschine, bei welcher das zu waschende 
Gewebe dadurch auf längere Zeit in der Flüssigkeit des 
Waschbottichs gehalten wird, dass es in eine Reihe auf 
dem Umfang einer im Bottich rotirenden Trommel, oder 
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Fig. 45. 
Hawthorn und Liddell’s Zeugwaschmaschine. 


in einer Kette ohne Ende hinter einander angeordneter 
A btheilungen eingelegt und in demselben zusammengehalten, 
durch die Waschflüssigkeit geführt wird, ist in den Figuren 
43 bis 45 dargestellt. Diese durch das D.R.P. Kl. 8 
Nr. 49962 vom 30. Mai 1889 geschützte Maschine von 


John Hawthorn und John Pemerton Liddell, in Firma John 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 8. 1891/1. 
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` Hawthorn und Co. in New Mills (Grafschaft Chester, Eng- 


land) besitzt folgende Einrichtung. In dem Bottich « 
(Fig. 43) befindet sich eine Trommel D, welche am Um- 
fange mit vorstehenden Schaufeln oder Querstücken e, in 
ähnlicher Weise wie ein gewöhnliches Mühlrad, versehen 
ist. Besagte Trommel liegt theilweise in der im Bottich 
enthaltenen Waschflüssigkeit und die umlaufende Hälfte 
der Trommel ist zum grössten Theil von einem entsprechend 
gebogenen Boden f eingeschlossen, welcher derartig ange- 
bracht ist, dass die Schaufeln e der Trommeln die innere 
Fläche des Bodens ungefähr berühren und somit eine An- 
zahl Zellen gebildet werden. Das in der Richtung der 
Pfeile fortbewegte Zeug g füllt nun, wenn es in den Bottich 
gelangt, jede dieser Zellen nach einander ganz oder theil- 
weise, sobald die Trommel mit entsprechender Geschwindig- 
keit gedreht wird. Beim Einlauf des Zeuges in die Zellen 
geht dasselbe über einen Haspel h, welcher beim Umdrehen 
den Zeug eine schüttelnde Bewegung mittheilt, wodurch 
dasselbe, in Falten gelegt, in den Bottich gelangt. Diese 
Falten fallen in die Zelle, die der Oberfläche des Wassers 
bei © nahe ist indem das obere Ende des Bodens f so 
geformt ist, dass das auf dem genannten Bodenende auf- 
liegende Zeug in diese Zelle einrutscht. Sobald eine solche 
gefüllt ist, dreht sich die Trommel so weit, dass eine leere 
Zelle in die geeignete Stellung kommt, um das weiter 
nachfolgende Zeug aufzunehmen. Die fortdauernde Drehung 
der Trommel bringt das Zeug fort bis zum Ausgangsende j 
des Bottichs, wo das andere Ende des Bodens f erreicht, 
ist, von wo man das Zeug über Leitrollen in den Bottich c 
fortleitet, um es dort weiter zu behandeln. Es ist ersicht- 
lich, dass die Zellen zwischen i und j, sobald sie mehr oder 
weniger gefüllt sind, eine grosse Menge des Zeuges auf- 
nehmen und dass dieses eine verhältnissmässig Jange Zeit 
in dem Wasser oder der im Bottich enthaltenen Flüssig- 
keit verbleibt. Der Mantel der Trommel und der Boden f 
sind durchbrochen oder für Wasser durchlässig gemacht 
und bei Bedarf können auch die Schaufeln e durchlöchert, 
sein. Diese durchlässigen Theile können in Form von 
Rosten angebracht sein oder aus durchbrochenem Draht- 
werk bestehen. Es könnte ferner ein Kreislauf der Flüssig- 
keit durch den Trommelmantel dadurch erzeugt werden, 
dass die Trommel an den Enden geschlossen eingerichtet 
und mit einem Strahlapparat o. dgl. in Verbindung ge- 
bracht wird, der am besten die Flotte aus dem Inneren 
der Trommel absaugt. Anstatt einer Trommel können 
deren auch mehrere angeordnet oder es können an Stelle 
derselben Ketten ohne Ende verwendet werden (Fig. 45). 
Jede Kette ruht auf Rädern k, die auf Wellen ! befestigt 
sind, welche sich so drehen, dass sie der Kette eine langsame 
Fortbewegung in der Richtung des Pfeiles geben. Die 
Kette ist mit Schaufeln e, versehen, welche demselben Zweck 
entsprechen, wie die Theile e der Trommel. Der untere 
Theil der Kette geht zwischen zwei Böden f, fi hindurch, 
so dass die von denselben und den Schaufeln eingeschlossenen 
Räume Zellen zur Aufnahme des Zeuges bilden, welches 
bei 7, eintritt und bei j} den Bottich wieder verlässt. An- 
statt die Schaufeln in der Mitte mit den Hakengliedern 
der Kette zu verbinden, kann man dies mit deren Enden 
thun (Fig. 44). Die besagten Glieder der Kette tragen 
dann Deckroste, wodurch einer oder beide Böden wegfallen 
können. 

Bei all den vorbesprochenen Maschinen und Apparaten 

24 


186 


verlässt das Arbeitsstück dieselben vollständig mit Flotte 
durchtränkt und muss deshalb gewöhnlich, bevor es ge- 
trocknet wird, ausgequetscht oder ausgeschleudert werden, 
um den Trockenprocess abzukürzen und die Bildung von 
Flecken u. dgl. zu verhindern. Anders verhält es sich mit 
den nun zu betrachtenden Einrichtungen. 
verlässt dieselben 
stets von über- 
schüssiger Flotte 
befreit, kann die 
letztere hierfür je- 
doch gewöhnlich 
nur einmal passiren 
und nicht beliebig 
lange in derselben 
behandelt werden. 

Die Fig. 46 
bis 48 zeigen eine 
Maschine zum Färben und Waschen von Gespinnstfasern. 
Dieselbe ist Gegenstand des amerikanischen Patents 
Nr. 393769 und ihre Construction rührt von J. H. Lorimer 
in Philadelphia, Nordamerika, her. Der das Material auf- 


AR nehmende Behälter A ist von halbkreis- 
Ay 


förmigem Querschnitt und geneigt gelagert. 
A Schaufeln G ausgestattete Welle £ in Um- 


Das Material 


Fig. 46. 
Lorimer’s Färbe- und Waschmaschine fiir Gespinnstfasern. 


In ihm wird eine mit schraubengangfirmigen 


Fig. 47. drehung versetzt, durch die das in den 
Lorimer s Förbe- Flottenbehalter A eingeführte Material in 
gqiuaschine für Richtung des Pfeiles durch die Flotte und 

espinnstfasern. 


den Ausquetschwalzen B zugeführt wird 
Die von den letzteren ausgepresste Flüssigkeit sammelt 
sich in einem Behälter C und fliesst durch das Rohr F 
zurück nach dem Flottenbehälter A, während das Material 
selbst die Maschine verlässt oder, wie Fig. 46 erkennen 
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Fig. 48. 
Lorimer’s Färbe- und Waschmaschine für Gespinnstfasern. 


lässt, in einen zweiten Flottenbehälter gelangt, den es in 
gleicher Weise passirt. Während der erste Behälter das 
Färbbad enthält, kann der zweite die Waschflissigkeit 
aufnehmen. 

Bei der in Fig. 48 dargestellten Ausführungsform 
sind die Flottenbehälter nicht liegend, sondern stehend 
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angeordnet, und jeder derselben A ist durch eine Scheide- 
wand J in zwei Kammern A,, A, getheilt, in deren einer A, 
die Transportschnecke sich dreht, während in der zweiten A, 
die Zuführung des Materials erfolgt und zwar derart, dass 
die Schnecke dasselbe im unteren Theil des Behälters A, 
erfasst, also durch die Flotte hebt. Die Deckel K dienen 
zur Reinigung der 
einzelnen Behälter. 

Eine Wasch- 
maschine für Ket- 
tengarne, bei wel- 
cher ein Verwirren 
der Ketten dadurch 
ausgeschlossen ist, 
dass dieselben zwi- 
schen zwei Mit- 
lauftüchern durch 
die Flüssigkeit ge- 
führt wird, hat sich Whitford durch das englische Patent 
Nr. 1529 A. D. 1880 schützen lassen. Diese Maschine, 
welche ebenso gut auch zum Behandeln von Geweben 
dienen kann, hat nach der bereits erwähnten Abhandlung 


Fig. 49. 
Whitford’s Waschmaschine für Kettengarne. 


über Waschmaschinen von Dépierre folgende Einrichtung. 
Die zu waschende Kette kommt zwischen die beiden Unter- 
tücher B und C (Fig. 49), welche schräg durch das mit 
Wasser gefüllte Reservoir A gehen. Oberhalb des Be- 
hälters A befindet. sich eine Rolle D, über welche der eine 
Mitläufer geht, während der andere 3 

unter dem Behälter 4 über die Wal- | i I 

zen E, F läuft. Das zu behandelnde i 

Material tritt bei D, in Richtung 
des Pfeiles in die Maschine ein und 
verlässt dieselbe bei N wieder, nach- 
dem es von den Walzen G, H von 
der ihm anhaftenden Flüssigkeit be- 
freit worden ist. Das Reservoir A 
kann man nach Bedarf entweder mit 
kaltem oder warmem Wasser speisen 
und es so weit füllen, dass beide Mit- 
lauftücher stets vollständig von Flüs- 
sigkeit bedeckt sind. 

Um Gewebe auch dann durch die Flotte führen zu 
können, wenn es sich erforderlich macht, die letztere zwecks 
besserer Einwirkung auf das Material unter Druck zu 
setzen und die sich aus der Flotte ausscheidenden Dämpfe 
und Gase zu benutzen, hat W. Birch in Salford, Lancaster, 


Fig. 50. 


Birch’s geschlossener 
Flüssigkeitsbehälter. 
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bei seinem durch das englische Patent 14610 A. D. 1880 
geschützten Apparat den Flüssigkeitsbehälter geschlossen 
hergestellt und mit einem Rohransatz A ausgestattet, in 
welchen die Flotte eintritt und so einen Abschluss des 
Behälters herbeiführt und durch welchen das Material in 
den letzteren ein- bezieh. aus demselben herausgeführt wird. 
Die besondere Ausführung ergibt sich aus den Fig. 50 
bis 52. Die ersten beiden Einrichtungen unterscheiden sich 
nur dadurch, dass der Kessel 2, welcher die Leitrollen C 
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Fig. 51. Fig. 52. 
Birch's geschlossener Flüssigkeitsbehälter. 


entbält, liegend und stehend angeordnet ist. Der letzte 
Fall ermöglicht die Anwendung einer hohen Flüssigkeits- 
säule für das Material. Nach Fig. 52 steigt das Abschluss- 
rohr A nicht direct vom Boden senkrecht nach oben, son- 
dern geht erst nach abwärts und dann nach oben, zu dem 
Zwecke, auch eine Behandlung des Materials im Vacuum 


Fig. 53. 


Regulirbare Expansionsmaschine mit Einströmventilen und Auslasshähnen. 
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Fig. 53 zeigt einen Apparat zum Behandeln von 
Geweben mit Chrombeize. Derselbe rührt von 7. Simpson 
in Philadelphia her und ist Gegenstand des amerikanischen 
Patents Nr. 268556. Bei diesem Apparat läuft das zu 
behandelnde Gewebe in der Richtung des Pfeiles um die 
Führungswalze A durch den mit Beize angefüllten Be- 
hälter B und gelangt von da durch die Spannwalzen C 
und Ausquetschwalzen D, welche elastisch gegen einander 
gepresst werden, nach dem Dampfkasten Æ. Die Chrom- 
beize befindet sich in dem Reservoir F und wird durch 
das Rohr G in dem Masse in den Bottich B gelassen, wie 
sie verbraucht wird. Jedoch kann auch die in Fig. 54 
gegebene Ausführungsform Anwendung finden. Nach der- 
selben ist der Bottich B durch den Behälter H ersetzt, an 
dessen Boden sich die Führungswalze / in dem mit Beize 
gefüllten Trog K dreht und so das Gewebe durch die 
Flüssigkeit führt, welche durch die Oeffnungen L aus dem 
Behälter H austritt. Der Dampfkasten EF ist mit einem 
System geeignet angeordneter Führungswalzen M ausge- 
stattet und kann durch die mit perforirtem Doppelboden 
bedeckten Dampfrohre, aus welchen der Dampf ausströmt, 
geheizt werden. An den Dampfkasten Æ reiht sich das 
Wasserbad N an, welches gleichzeitig mittels der Kappe O 
einen hydraulischen Abschluss für den Dampfkasten bildet. 
Durch die Ausquetschwalzen P verlässt das Gewebe gespült 
den Apparat, um dann noch gefärbt zu werden oder eine 
andere Behandlung zu erfahren. (Fortsetzung folgt.) 


Regulirbare Expansionsmaschine mit Ein- 
strömventilen und Auslasshähnen (System 
Corliss) von W. H. Patton. 


Mit Abbildung. 

Die Enyineer, 1890 S. 284, entnommene Abbildung 
veranschaulicht eine von W. H. Patton erbaute, zum Be- 
treiben von Gebläse- und Pumpmaschinen 
in den Silberbergwerken der Broken Hill 
Proprietary Gesellschaft zu New South 
Wales bestimmte Maschine, deren eigen- 
artige Steuerung besonders bemerkens- 
werth ist; dieselbe ist derartig zusammen- 
gebaut, dass alle Stangen, Hebel u. s. w. 
und deren Verbindungen sich leicht re- 
guliren lassen, bezieh. den Indicatordia- 
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Fig. 54. 
Simpson's Färbeapparat für Chrombeize. 
zu ermöglichen. Die durch die Ausquetschwalzen E vom 
Material entfernte Flüssigkeit läuft durch das Abflussrohr A 
in den Kessel B zurück. 


grammen entsprechend eingestellt werden 
können, ohne dass man gezwungen wäre, 
die Maschine dabei vorher zum Stillstand 
zu bringen. Ferner lässt sich bei dieser 
Steuerung mittelseines Handhebelssowohl 
die Maschine abstellen, als auch der Ex- 
pansionsgrad je nach den vorhandenen 
Widerständen beliebig einstellen, so dass 
N die Maschine bei einer festgesetzten Be- 
\\ : lastung und genauen Regulirung mit 
Nui geöffnetem Drosselventil arbeiten kann 
und damit die Vorzüge der mit selbs- 
thätig veränderlicher Expansion arbei- 

tenden Maschinen besitzt. 
Eine von der Schwungradwelle mittels conischer Räder 
und schräger Zwischenwelle betriebene Steuerwelle läuft 
in zwei auf dem einen Ende der Kreuzkopfführung auf- 


2 


188 


geschraubten Lagern und trägt zwei aufgekeilte Excenter 
für die Bewegungen der Steuerungsorgane. Die zu dem 
einen Excenter gehörige Stange ist zu dem Zwecke an ihrem 
Ende mit einem Hebel C verbunden, der, auf einer Welle D 
befestigt, dieser und einem auf ihr festgekeilten Daumen £ 
eine derartige schwingende Bewegung ertheilt, dass dadurch 
die Hebel F' abwechselnd gehoben werden; die letzteren 
führen sich mit darüber gleitenden Klinken in je einem 
mit der Ventilspindel ver- 
schraubten Rahmen und be- 
wirken das Anheben der 
Ventile. 

Am äussersten Ende der 
Welle D sitzt noch ein zwei- 
armiger Hebel, der mittels 
Stangen und zwischenge- 
schalteter kleiner Kurbeln 
die schwingenden Bewegun- 
gen der ersteren auf die an 
den unteren Cylinderenden 
gelegenen Auslasshihne über- 
trägt. Die Stange des zwei- 
ten Excenters ist am unteren | 
Ende des sich lose auf der Welle D drehenden Hebels // 
angeschlossen, dessen oberes Ende einen kleinen Regulir- 
hebel A trägt, welcher mit den an den Klinken dreh- 
bar befestigten Stangen L verbunden ist. Je nach der 
Stellung des Hebels X wird beim Hin- und Herschwingen 
des Hebels // die relative Länge der Stangen L und ebenso 
auch die Lage der auf den Hebeln F gleitenden Klinken 
in Bezug auf die Ventilspindeln eine veränderliche. Mittels 
des Handhebels und Steuerungsbockes lässt sich der Hebel X 
durch Hebel N und Stange M in jede gewünschte Lage 
bringen. In der aus der Abbildung ersichtlichen Stellung 
des Handhebels erhält das Ventil die volle Bewegung der 
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Fig. 1. 
Fishkill’s Corlissmaschine. 


Daumen Æ; wird aber der Handhebel an das andere Ende 
des Steuerungsbockes gebracht, so kommen selbst die ge- 
krümmten Enden der Klinken mit der Ventilspindel nicht 
mehr in Berührung und das Ventil bleibt geschlossen, ob- 
gleich der Hebel F' seine auf und nieder gehende Bewegung 
ausführt. Jeder Zwischenstellung des in Einschnitten des 


Corlissmaschine der Fishkill Landing Machine Co. 
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Steuerungsbockes festgestellten Handhebels entspricht ein 
bestimmter Expansionsgrad. Die oberen Enden der Ventil- 
spindeln sind nochmals geführt und mit je einem Teller 
verschraubt, auf welchem Gewichtsplatten liegen, welche 
hier allerdings nicht dazu dienen, einen plötzlichen Ventil- 
schluss zu bewirken, sondern nur das Heruntergehen des 
Ventiles auf seinen Sitz sichern sollen. 
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Patton's regulirbare Expansions-Dampfmaschine. 


Corlissmaschine der Fishkill Landing Machine 
Company zu Fishkill am Hudson, N. Y. 


Mit Abbildungen. 


Die von der obigen Firma in den Handel gebrachte, 
unter dem Namen Fishkill-Corlissmaschine besonders in 
Amerika gut eingeführte Dampfmaschine (vgl. 1887 265 
*205) hat in neuester Zeit mannigfache Verbesserungen 
erfahren, die wir nach American Machinist vom 3. Juli 
1890 im Nachstehenden zur Darstellung bringen. 

Das bayonnetförmig gestaltete Bett der Maschine (Fig.1) 
ist behufs grösserer Standfestigkeit in der Mitte mit einer 
Stütze versehen worden, welche 
auch gleichzeitig zur Lagerung 
eines kurzen Wellenstückes für 
einen darüber greifenden, von 
einem Excenter in Schwingun- 
gen versetzten Zwischenhebel 
dient, der die von dem letzteren 
empfangenen Bewegungen ver- 
grössert auf die in der Cylinder- 
mitte gelegene Corlissscheibe 
überträgt. Der Cylinder ruht 
auf vier kräftigen Fussplatten, 
die mit grossen Tragflächen 
auf dem Fundament liegen und 
von denen zwei mit entspre- 
chenden Verlüngerungen zur 
Unterstützung aufgeschraubter 
Luftpuffer dienen. _ 

Der Fig. 2 bis 4 ersicht- 
liche Mechanismus der Aussen- 
steuerung bildet eine Abände- 
rung der früheren Ausführung. Auf der Hahnspindel A ist 
der Hebel 3 aufgekeilt, welcher an seinem äussersten Ende 
mit einer Stahlplatte c versehen ist und durch die Stange Y 
mit dem Luftpuffer in Verbindung steht. Die mit der Corliss- 
scheibe verbundene Lenkstange X ist mittels Bolzen a an dem 
zweiarmigen Hebel C angeschlossen, der drehbar auf einer die 
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Spindel umgebenden Biichse sitzt und dessen oberer Schenkel 
mit seinem äussersten Ende als Lager einer kleinen Welle 
dient, die auf der einen Seite die Klinke EK, auf der 
anderen den Hebel F' trägt; an dem letzteren ist mittels 
Bolzen h eine kleine Stahlrolle #, drehbar befestigt. Die 
Feder f dient dazu, die Klinke E mit der Stahlplatte c 
in sicherem Eingriffe zu halten, wie dies die der Mittel- 
stellung des Hahnes entsprechende Abbildung (Fig. 2) ver- 
anschaulicht, und zwar dauert dieser Eingriff so lange, bis 
die Stahlrolle R, mit einer ebensolchen Rolle R zusammen- 
trifft. Von diesem Augenblicke an entfernt sich bei der 
Weiterbewegung des Hebels C die Klinke allmählich von 
der Stahlplatte, die Ausklinkung erfolgt jedoch nicht eher, 
als bis die Stahlrolle R; nahezu soweit nach oben gelangt 
ist, dass ihr Mittelpunkt mit demjenigen der vom Regu- 
lator eingestellten Stahlrolle R in einer Geraden liegt, 
deren Verlängerung durch die Mitte der Hahnspindel geht; 
irgend welche Rückwirkung auf den Regulator findet bei 
der Auslösung der Klinke nicht statt. Der letztere steht 
durch die Stange Z mit einem 
Hebel // in Verbindung, der 
an einem Ringe sitzt, wel- 
cher ausserdem noch mit zwei 
anderen Armen /I, und H, 
versehen ist, von denen der 
erstere die bereits genannte 
Stahlrolle R, der letztere einen 
einstellbaren Daumen W trägt, 
mit Hilfe dessen ein selbsthäti- 
ces Abstellen der Maschine 
möglich ist. Läuft die letztere 
nämlich mit ihrer niedrigsten 
Tourenzahl und liegt die Klinke 
E unmittelbar an der Stahl- 
platte c an, ohne indess mit 
derselben bereits in Eingriff zu stehen, so ‚befindet sich die 
Stahlrolle R, in der Nähe des Daumens W; fallen dann beim 
Reissen des Regulatortreibriemens oder aus irgend einem 
anderen Grunde die Regulatorkugeln noch weiter nach 
unten, als der niedrigsten Geschwindigkeit der Maschine 
entspricht, so dreht sich der mit dem Hebel H verbundene 
Ring in der Richtung des auf der Abbildung (Fig. 2) 
ersichtlichen Pfeiles, und, da nun die Stahlrolle 2, mit 
dem Daumen W zusammentrifft, kann das Einklinken 
überhaupt nicht mehr stattfinden — der Hahn wird in 
Folge dessen bei der Aufwärtsbewegung des Hebels C 
nicht mitgenommen und die Maschine steht still. Durch 
eine einfache Vorrichtung an der Regulatorsäule lässt sich 
der Stillstand der Maschine durch den Maschinenwärter 
aufheben, sobald dies nothwendig ist. 

Die zu der Maschine gehörigen Luftpuffer zeigen eben- 
falls eine verbesserte Construction. 

In einem Cylinder mit zwei Ausbohrungen von ver- 
schiedenem Durchmesser bewegt sich ein entsprechend ge- 
stalteter Plungerkolben, welcher durch die am unteren 
Ende kugelförmig gestaltete Stange Y mit dem Hebel B 
verbunden ist. Beim Aufwärtsbewegen des Kolbens, ent- 
sprechend der geöffneten Hahnstellung, steht der unter ihm 
frei werdende Raum im Cylinder durch einen seitlich an- 
geordneten Kanal mit dem ringförmigen Raume zwischen 
Kolben und Cylinder, welcher in Folge der verschiedenen 
Durchmesser der letzteren entsteht, jedoch von erheblich 
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kleinerem Inhalte als der erstere ist, in Verbindung und 
es findet in beiden Räumen eine mit dem Steigen des 
Kolbens wachsende Luftverdünnung statt. Nach erfolgtem 
Ausklinken der Steuerung drückt die äussere Atmosphäre 
den Kolben schnell nach unten, die Verdünnung der in 
dem plötzlich grösser gewordenen ringförmigen Raume 
eingeschlossenen Luft wird noch erheblicher, während die 
unter dem Kolben befindliche verdünnte Luft durch einen 
angeordneten Hahn theilweise entweicht bezieh. als Kissen 
wirkt, um eintretende Stösse aufzunehmen. Da die in 
diesem Apparate eingeschlossene Luft nicht von aussen 
eingesaugt wird, sondern nur abwechselnd von dem einen 
Raume in den anderen geht, so erfolgt ihre Bewegung 
ziemlich geräuschlos. 

Der erwähnte Hahn lässt sich so einstellen, dass eine 
schnelle Wirkung des Luftpuffers gesichert ist. Fr. 


Fishkill’s Corlissmaschine. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes Bd. 277 S. 77.) 


I. Rohmaterialien und Malz. 

Ueber Anbauversuche mit verschiedenen Kartoffelsorten, 
welche im Jahre 1889 von Schmidt auf der Herrschaft 
Wonsowo ausgeführt wurden, wird in der Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 127, daselbst nach dem Central- 
blatt für die Provinz Posen, berichtet. 

Untersuchungen über die Cultur der Industrie- und Speise- 
kartoffel theilt Aimé Girard in den Comptes rendus, 1890 
S. 176, mit. 

Derselbe Verfasser berichtet daselbst Seite 1089 über 
die Anwendung der Kupfersalze gegen die Kartoffel- 
krankheit. 

Ueber den Einfluss der Blätter und des Lichtes auf die 
Entwickelung der Knollen der Kartoffel, von Pagnoul, Comptes 
rendus, 1890 8. 471. 

Die Keimungswärme des Malzes. Im Anschluss an seine 
früheren Untersuchungen über die Athmung des Malzes 
auf der Tenne (vgl. 1888 267 521) hat F. Schütt in der 
vorliegenden, in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 
S. 203 und 210, veröffentlichten Arbeit die bei der Athmung 
entstehende Wärme, sowie deren Beseitigung durch den 
Mälzer einer näheren Betrachtung unterzogen. Der Ver- 
fasser hatte früher gefunden, dass von 100 k auf die Tenne 
gebrachter Malztrockensubstanz während einer neuntägigen 
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Keimperiode 10,91 k Kohlensäure erzeugt werden, welche 
durch Verathmung von 6,01 k Stärkemehl und 0,4 k Fett 
entstehen. Die hierbei entstehende Gesammtwärme be- 
rechnet Schütt zu 28540 Cal. Der Verfasser bespricht nun 
den Verbleib dieser Wärmemenge. Die Berechnung er- 
gibt, dass zur Erwärmung von 100 k Malztrockensubstanz, 
entsprechend 192,3 k Quellmalz, während der Mälzungszeit 
um 8° nur 920 Cal. erforderlich sind, mithin von den ge- 
bildeten 28540 Cal. noch 27620 Cal. übrig bleiben, für 
deren Verbleib zunächst die innere, vom Korn beim 
Wachsen geleistete Arbeit in Betracht käme. Die hierfür 
aufgewendete Wärme macht jedoch nur einen so minimalen 
Bruchtheil der Gesammtwärme aus, dass für unsere Be- 
rechnungen von einer Berücksichtigung derselben Abstand 
genommen werden kann. 

. Nach aussen sind drei Wege möglich, auf denen die 
Keimungswärme sich aus dem Malze entfernen kann: 
1) durch directe Ausstrahlung, 2) durch Uebertragung an 
die umgebende, sich stets erneuernde Luft, 3) durch Ver- 
dunstung des im Korne enthaltenen Wassers und dadurch 
bedingte Wärmebindung. Thatsächlich werden alle drei 
Wege je nach den Umständen mehr oder minder von der 
Wärme gewählt, so dass wir uns zur Entscheidung der für 
den Mälzer wichtigen Frage gedrängt sehen: Auf welche 
Weise entledigt man sich der unliebsamen Keimungswärme 
am besten, ohne dem Gedeihen des Malzes zu schaden? 
Der dritte Weg ist von vornherein zu verwerfen, da nichts 
für das Wachsthum des Malzes mehr von Bedeutung ist, 
als dass ihm sein Wassergehalt möglichst lange erhalten 
bleibt. Der erste Weg würde eben dieser Anforderung am 
besten entsprechen, doch verlangt er eine sehr grosse Malz- 
oberfläche, die allerdings in den Tennenmilzereien herge- 
stellt wird, jedoch mit einer erheblichen Raum- und 
Materialverschwendung verbunden ist. Auch er muss ver- 
lassen werden, wenn es darauf ankommt, ein möglichst 
grosses Malzquantum in möglichst kleinem Raume zu pro- 
duciren, wie dies die neueren Milzungsverfahren anstreben. 
Wir sind hier auf den zweiten Weg angewiesen, der die 
Wärme durch Regelung der Luftzufuhr beliebig schnell 
abzuführen gestattet. Wie hat man aber die Ventilation 
einzurichten, um dem Malze möglichst viel Wiirme, doch 
möglichst wenig Wasser zu entziehen? Diese Frage findet 
in dem nächsten Abschnitt eine eingehende Erörterung, 
welche den Verfasser zu dem Schluss führt, dass nach 
seinen Erfahrungen es sich am meisten empfehlen dürfte, 
zur Ventilation eine Luft von 10 bis 11,25° zu verwenden 
und die Ventilation so zu reguliren, dass die Luft bei dem 
Passiren der Junghaufen sich auf etwa 15°, bei dem Pas- 
siren der Althaufen auf etwa 16,25° erwärmt. Im Mittel 
beträgt dann die Erwärmung 7,5°, der Luftverbrauch für 
192,3 k Quellmalz stellt sich auf etwa 5000 cbm und der 
Wasserverlust des letzteren auf 28 k. Dieses Luftquantum 
ist vollständig ausreichend zur Athmung von 192,3 k Quell- 
malz, da die dabei entstehenden 10,9 k Kohlensäure, auf 
das ganze Luftquantum vertheilt, nur einen Gehalt von 
0,116 Vol. Proc. Kohlensäure, also nur etwa den fünf- 
zehnten Theil derjenigen Menge, welche schädigend wirkt, 
betragen würde. Durch den Wasserverlust von 28 k würde 
der procentische Wassergehalt des Quellgutes (48 Proc.) 
bis auf 42,1 Proc. beim fertigen Grünmalz herabgemindert 
und damit allerdings die äusserste zulässige Grenze nahe 
erreicht werden, jedoch ist dabei zu berücksichtigen, dass 
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die bei der Berechnung gemachte Voraussetzung, dass die 
ganze gebildete Warmemenge allein durch Ventilation fort- 
geschafft werden soll, in der Praxis nicht zutrifft, indem hier 
stets noch ein grosser Theil der Wärme durch directe Ab- 
leitung und Strahlung verloren geht, so dass der berechnete 
Luftverbrauch und Wasserverlust nur als ein Maximalwerth 
anzusehen ist, der in der Praxis niemals ganz erreicht wird. 
Im weiteren Verlauf der Arbeit zeigt der Verfasser an 
einigen Beispielen, wie weit die verschiedenen Mälzungs- 
verfahren von der Ausstrahlung, Uebertragung an die Luft 
und Wasserverdampfung zur Beseitigung der Keimungs- 
wärme des Malzes Gebrauch machen. Der Verfasser be- 
spricht hierbei einerseits die Tennenmälzerei und anderer- 
seits die pneumatische Mälzerei nach den Systemen von 
Galland und von Saladin (vgl. 1888 269 275) und kommt 
zu dem Schluss, dass die pneumatische Mälzerei die the- 
oretisch höchste ihr zu stellende Aufgabe, Beseitigung der 
gesammten Keimungswärme mit Hilfe der Ventilation ohne 
Wasserzufuhr zum Malz, selbst unter ungünstigen Be- 
dingungen zu erfüllen im Stande ist und dadurch die Mäl- 
zerei von der Witterung unabhängig gemacht hat. Je 
günstiger die äusseren Verhältnisse sich gestalten, um so 
leichter und besser wird sie allen Anforderungen gerecht zu 
werden vermögen. , l 

Erzielt man unter Führung des Mälzereiprocesses bei 
Temperaturen von 10 bis 15° höhere Alkoholerträge? In der 
fünften Auflage seines Handbuches der Spiritusfabrikation 
regt Mdrcker die Frage an, ob es nicht zweckmässiger 
wäre, auch in der Brennerei ebenso niedrige Temperaturen 
beim Mälzen einzuhalten, wie sie in der Brauerei, wo man 
bei 10 bis 12,5° mälzt, üblich sind, und bezeichnet Unter- 
suchungen über diese Frage als in hohem Grade er- 
wünscht. 

Hierdurch angeregt, hat Joh. Ernst Brauer im Verein 
mit Kaniecki derartige Versuche in der Praxis ausgeführt, 
über welche Brauer in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 13 S. 134 berichtet. Kaniecki arbeitete mit Gersthafer, 
bei 10 bis 14°, Brauer mit reinem Hafer und reiner Gerste 
bei 11 bis 15°. Beim Maischprocess wurden alle Vor- 
sichtsmassregeln angewendet, um eine Schädigung der Dia- 
stase zu vermeiden. Trotzdem konnten beide Versuchs- 
ansteller bei Verwendung des kaltgezogenen Malzes eine bes- 
sere Vergährung der Maischen nicht feststellen, dagegen war 
‘Verfasser in der Lage, ein merkliches Mehr an Alkohol 
constatiren zu können. Diese bessere Ausbeute führt der 
Verfasser sowohl auf die bessere Ausbildung der Diastase 
bei der niedrigeren Mälzungstemperatur, wie auch auf eine 
reinere Gährung, bedingt dadurch, dass bei der niederen 
Temperatur die Entwickelung der schädlichen Spaltpilze 
beschränkt wird, zurück. Das Führen des Malzes bei nie- 
drigeren Temperaturen, als sonst üblich, ist nach dem Ver- 
fasser daher unter allen Umständen zu empfehlen; die 
Temperaturen sind so niedrig als möglich zu wählen. 
Naturgemäss erfordert jedoch eine kältere Führung des 
Malzes eine grössere Tennenfläche, denn einmal gebraucht 
das Malz bei niedrigeren Temperaturen eine längere 
Entwickelungszeit, so dass entsprechend mehr Vorrath ge- 
halten werden muss, und andererseits wird durch das 
dünnere Führen der Keimbeete eine grössere Fläche noth- 
wendig. Es ist daher durchaus mit Recht schon sehr oft 
darauf hingewiesen, den Malztennenraum nie zu klein 
zu wählen. 
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Wieviel Maischwasser soll man zu Beginn der Einmai- 
schung verwenden? Ueber diese Frage theilt C. Jesse in 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 113, seine 
Erfahrungen mit. Der Verfasser hat früher sehr wenig 
Maischwasser verwendet in der Absicht, eine möglichst 
zuckerreiche Maische herzustellen, welche durch ihren Mal- 
tosegehalt die Diastase vor dem Verbrühen schützen sollte, 
ist dann aber zu der Ansicht gekommen, dass hierbei 
durch locale Ueberhitzung der wenig in Bewegung be- 
findlichen Maische die Diastase trotz der Anwesenheit grös- 
serer Mengen Maltose getödtet wird, und dass man daher 
sicherer und bequemer arbeiten kann bei Anwendung von 
mehr Maischwasser. . Auf die Menge des anzuwendenden 
Wassers ist nicht nur die Grösse des Maischraumes, sondern 
auch die Form des Vormaischbottichs von Einfluss, so dass 
präcise Angaben über die Menge im Allgemeinen nicht zu 
machen sind. Als Anhalt möge dienen, dass nach den 
Erfahrungen des Verfassers mindestens so viel Einmaisch- 
wasser genommen werden muss, dass bei eingerücktem 
Rührwerk sofort bei Beginn des Maischens eine wenn auch 
nur mässige Bewegung der Maische zu bemerken ist. 


III. Gährung und Hefe. 

Ueber die Anwendung der Fluorwasserstoffsäure in der 
Brennerei liegen jetzt mehrere umfangreiche Arbeiten vor. 
(Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 153, 196, 217, 
231, 240, 247 und 267.) Wir besprechen zunächst eine 
im Moniteur Scientifique Quesneville, Mai- und Augustheft 
1890 veröffentlichte Arbeit von J. Effront, dem Erfinder des 
Verfahrens, welche die Wirkung der Mineralsäuren, ins- 
besondere der Flusssäure auf die Séurebildung und die Ver- 
zuckerung zum Gegenstand hat. | 

a) Die Wirkung der Mineralsäuren auf die Milchsäure- 
und Buttersäuregährung. Auf Grund der bekannten That- 
sache, dass die Milch- und Buttersäuregährung gehemmt 
wird, sobald eine gewisse Menge dieser Säuren gebildet 
ist, untersuchte der Verfasser 1) ob die Mineralsäuren die 
gleiche Wirkung ausüben können, 2) wie sie sich zu den 
Milchsäure- und Buttersäurefermenten verhalten, 3) mit 
welchen Mengen der Mineralsäuren man die Milchsäure- 
und Buttersäuregährung verlangsamen und aufhalten könne. 
Zunächst wurde der Einfluss der Flusssäure, Salzsäure und 
Schwefelsäure auf die Milchsäuregährung geprüft. Es diente 
dazu eine Lösung von käuflicher Maltose von 7° B., welche 
der Milchsäuregährung überlassen wurde. Zu verschie- 
denen Proben wurden wechselnde Mengen der genannten 
Säuren (2 bis 25 mg HFI, 10 bis 200 mg HCl, 10 bis 300 mg 
SO,H, auf 100 cc) zugesetzt. 

Es zeigte sich, dass die Milchsäuregährung sich durch 
Mineralsäuren ebenso wie durch Milchsäure beliebig ver- 
langsamen und ganz unterdrücken lässt, dass aber die ver- 
schiedenen Säuren sich in dieser Hinsicht ganz verschieden 
verhalten. Die Flusssäure wirkt am kräftigsten, denn 25 mg 
davon auf 100 cc halten die Milchsäuregährung sofort 
vollständig auf, während zu der gleichen Wirkung 200 mg 
Salzsäure und 300 mg Schwefelsäure nothwendig sind. 
2 mg Flusssäure bewirken schon eine Verminderung und 
Verlangsamung der Milchsäuregührung, während von den 
beiden anderen Säuren 20 mg hierzu erforderlich sind. 
Ganz ähnliche Resultate wurden bei den Versuchen mit 
Buttersäuregährung erhalten. In einer dritten Versuchs- 
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reihe wurde die Einwirkung der Säuren auf gleichzeitige 
Milchsäure- und Buttersäuregährung geprüft, um festzu- 
stellen, ob man durch Anwendung der einen oder anderen 
Säure im Stande ist, die für die Hefevermehrung und Al- 
koholbildung so schädliche Buttersäuregährung mehr ein- 
zuschränken und vielleicht ganz auszuschliessen. Die Re- 
sultate waren folgende: 


Saure- Gesamnıtsäuremenge 
Art der zusatz im Liter, ausgedrückt in Butter-  Buttersäure 
ange- auf CubikeentimeterNomnal- saure in Procenten 
wandten 100cec  natronlaugefürdasLiter der Gesamint- 
Saure Lösung nach nach saure 
Ing 24 Stunden 4 Taxen mg 
0 24 97 431 8,5 
1 18 50 392 8 
© 2 12 39 248 7.1 
Be 3,5 7 30 220 8.3 
2 4.5 6 30 176 6.6 
an 5 6 2) 1:32 6 
i 9,9 ð 2:3 Ss 4,3 
3 6 5 24 12 0,62 
-= T 4,8 20 8 0,5 
Fx 8 1.5 9 8 E 
10 1 3} = = 
20 0,3 0,5 xs = 
© 0 15.8 58 440 ma 
z 5 15 57 528 
18 10 13.4 50 396 _ 
7 20) 9.6 40 308 = 
= | 40 3,4 15 88 — 
N 70 1,5 5 35 — 
100 0,49 3 20 — 
& H 15 og 484 = 
no | 10 14 52 370 — 
vh j 20 12 43 896 = 
28 40 l 20 152 = 
o% 8 | 70 2,4 3,9 — = 
u 100 1,6 3 = = 


Die Zahlen zeigen, dass unter dem Einfluss der Schwefel- 
säure und Salzsäure wohl eine Abnahme der Gesammt- 
menge der gebildeten Säure stattfand, dass aber eine wesent- 
liche Veränderung der Verhältnisse der entstandenen Säuren 
nicht eingetreten ist, während bei der Flusssäure von Ver- 
such 7 ab die Buttersäure im Vergleich zu der Gesammt- 
säure stark abnimmt. Bei den beiden letzten Versuchen 
sind nicht mehr Spuren von Buttersäure gefunden worden, 
welcher Befund auch durch die mikroskopischen Beob- 
achtungen bestätigt wurde. Der Vergleich obiger Zahlen 
zeigt eine wesentlich grössere Wirkung der Flusssäure 
gegenüber den beiden anderen Säuren, wie aus folgender 
Zusammenstellung hervorgeht: 


Säureabnahme in Procenten 
nach 24 Stunden nach 5 Tagen 


2 mg HFI 50 31,6 

5 mg HFI 75 06,14 

8 mg HF! 92 84,21 
11 mg HFI 95,66 94,73 
40 mg HCl 78,48 74,14 
70 mg HCl 90.50 91,38 
100 mg HCl 96,90 94,83 
10 mg SO,H, 11,39 10,34 
20 mg SUO,Hy 24,05 25,86 
70 mg SO,H, 84,81 93,27 
100 mg SO,H, 89,87 94,83. 


(Fortsetzung folgt). 


Einheitliches Schraubengewinde für die Feinmechanik. ' 


Der Director der zweiten Abtheilung der Physikalisch-tech- 
nischen Reichsanstalt zu Berlin-Charlottenburg, Herr Dr. Löwen- 
herz, erläuterte vor einiger Zeit im elektrotechnischen Verein 
sehr eingehend dieses Thema. 

In der Feinmechanik sind bisher noch keine einheitlichen 
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Schraubennormen durchgeführt, obwohl Schritte dazu nament- 
lich von der Schweiz gemacht wurden. Im J. 1876 trat auf 
Betreibung der Société des Arts in Genf eine Commission zu- 
sammen, um die Mittel zu studiren, durch welche man die An- 
nahme eines gleichmässigen Schraubensystems in allen Uhr- 
macherwerkstätten der Schweiz erzielen könnte. Die Commission 
hatte den Auftrag, alle erdenklichen Uhrmacherschrauben der 
Schweiz zu sammeln, ihren Durchmesser und die Ganghöhen 
zu messen; und hierauf sollte man versuchen, ein System auf- 
zustellen, das sich möglichst wenig von den üblichen Schrauben 
entfernte, zugleich aber die grösste theoretische Einfachheit 
darböte. Die Beziehungen zwischen Durchmesser und Gang- 
höhe sollten sehr einfache sein. 

Das Thury-System gründet sich auf die Folge der Gang- 
höhen, welche nach einer geometrischen Reihe abnehmen, und 
zwar nach Potenzen von vier Fünfteln oder von neun Zehnteln. 
Diese Folge hat den Vortheil der einfachen Numerirung. Das 
System ist wohl durchdacht, ob Thury aber damit den Be- 
dürfnissen der Praxis Genüge gethan, besonders den Anforde- 
rungen des Maschinenbaues, ist nach der Ansicht des Vor- 
tragenden zu bezweifeln, denn die Mechaniker und Maschinenbauer 
müssen in der Lage sein, sowohl bei Herstellung von Arbeits- 
zeichnungen, als bei Auswahl von Schrauben die Abmessungen 
der Gewinde mit den einfachsten Hilfsmitteln feststellen zu 
können, was bei dem Thury-System mit seinen hundertstel und 
tausendstel Millimetern nicht so ohne weiteres möglich ist. 
Selbst in dem Uhrmachergewerbe soll es darum bis jetzt in der 
Schweiz noch nicht grosse Verbreitung gefunden haben. In 
England dagegen, wo man es am wenigsten erwarten sollte, 
hat dasselbe eine grössere Würdigung gefunden, und das hängt 
so zusammen: 

Im J. 1880 ist in den Kreisen der Verfertiger elektrischer 
Instrumente sehr stark das Bedürfniss nach Einführung einheit- 
licher Gewinde für die Feinmechanik hervorgetreten. Darauf- 
hin hat Whitworth ein System für Feinmechaniker veröffentlicht, 
welches dem für Maschinenbauzwecke sehr ähnelt, besonders 
was das Anlehnen an das englische Masssystem betrifft. Dieses 
neue System hat aber ın England keinen Eingang gefunden. 
Im J. 1882 trat ein Comité der British Association zusammen, 
in welchem die englischen Physiker erklärten, dass für elektrische, 
überhaupt für wissenschaftliche Instrumente nur eine Schraube, 
welche auf metrischem Masse beruht, Verwendung finden dürfe. 


Whitworth hielt aber an dem englischen Masse fest, und 
so kam es vorläufig zu keiner Einigung. Inzwischen hatten 
sich die englischen Uhrmacher über die Annahme eines metri- 
schen Gewindes verständigt, und konnte das neue Whitworth- 
System auch für die Feinmechanik nicht mehr aufrecht er- 
halten werden. Im folgenden Jahre trat das Comité der British 
Association zu einer neuen Berathung zusammen und man 
kam überein, ein Schraubengewinde anzunehnen, das weder 
auf englischen noch metrischem Masse beruht. Dieser Anforde- 
rung entspricht aber das Thury-System, welches mit gering- 
fügiger Aenderung auch angenommen wurde. Um die Thury- 
schraube den englischen Arbeitern genehm zu machen und 
ihren Gebrauch zu erleichtern, einigte man sich dahin, die 
Durchmesser und Ganglıöhen in tausendstel Zoll auszudrücken. 
Bis jetzt hat allerdings das Thury-Gewinde in England nur im 
öffentlichen Telegraphenwesen Eingang gefunden, dagegen noch 
nicht in der Privattechnik. 

Nicht minder ist in Deutschland der Wunsch nach Einfüh- 
rung einheitlicher Schraubennormen für die Feinmechanik laut 
geworden. Auf dem ersten deutschen Mechanikertag, der in 
der Zeit vom 15. bis 17. September 1889 in Heidelberg tagte, 
sind eingehende Berathungen über diesen wichtigen Gegenstand 
gepflogen worden, und Herr Director Löwenherz referirte in 
sehr ausführlicher Weise. 

Das aus der Mitte des vorberathenden Ausschusses zu- 
sammengetretene Comite ıst sofort zu folgenden Beschlüssen 
gekommen: Es wird empfohlen, sich streng an das metrische 
Mass zu halten. Die Ganghöhen sollen sich ganzzahlig in 
zehntel Millimetern ausdrücken lassen und die Durchmesser 
nach ganzen, halben oder fünftel Millimetern fortschreiten, und 
zwar bei grösseren Schrauben nach ganzen, bei den feinsten 
nach dem letzten Massstabe. Befestigungsschrauben sollen 
scharf geschnitten sein und einen Kantenwinkel von 53° 8” 
haben. Die Reichsanstalt hatte festgestellt, dass die scharf ge- 
schnittenen Formen in den grösseren mechanischen Werkstätten 
vorherrschen; so wurden bei den im Telegraphenwesen überaus 
weitverbreiteten Gewinden von Siemens und Halske durchgängig 
scharfe Formen constatirt. 

Eine Einigung wurde leider noch nicht erzielt, und daher 
besteht die Absicht, sämmtliche bisher betheiligten Kreise 
Deutschlands anzuregen, gemeinsam zu berathen, welche Schraube 
als die vorzugsweise beste zu gelten habe. 

(Metallarbeiter.) 


Gegenstände aus feinfaseriger Holzwolle. 


M. E. Villeroy in Schramberg stellt Gegenstände aus fein- 
faseriger Holzwolle her, indem er letztere ohne Anwendung eines 
Bindennittels in entsprechende Formen mittels sehr hohen Druckes 
presst, trocknet und alsdann nochmals einem sehr hohen Drucke 
aussetzt. Die Füllung der Form wird bewirkt durch Aufschichten 
und Nachlegen der Holzwolle so lange, bis die Form des her- 
zustellenden Gegenstander vollständig erreicht und dieselbe keine 
Holzwolle mehr aufzunehmen vermag. Nach vollständiger Fül- 
lung der Form lässt man das Ganze trocknen, presst nochmals 
mit sehr hohem Druck, worauf der Körper eine derartige Festig- 
keit erlangt, dass er abgedreht und beliebig bearbeitet werden 
kann. Die grosse Festigkeit wird, wie erwähnt, ohne Zusatz 
irgend eines Bindemittels erreicht, und soll die nach diesem V er- 
fahren hergestellte Holzmasse eine ausserordentliche Widerstands- 
fähigkeit gegen Hitze und Nässe besitzen, daher für die Her- 
stellung von Walzen, fürSchnitzereinachahmungen, Verzierungen, 
Ornamente u. dgl. Anwendung finden. (Nach Mittheilung des 
k. k. technol. Gewerbemuseums.) 


Bücher-Anzeigen. 


Die Vervollkommnung der Dampfmaschinen. Eine 
wirthschaftliche Aufgabe für Ingenieure. Von A. O. V. 
Mit 2 Abbildungen. A. Hartleben’s Verlag in Wien, 
Pest und Leipzig. 5 Bogen Octav. Geh. 80 kr. = 
1 Mk. 50 Pf. 


Der Zweck dieser Schrift ist, zu einem sparsamen Verbrauch 
der Kohle, insbesondere der Steinkohle, anzuregen, was in 
erster Linie durch Verbesserung der Dampfmaschine bezieh. des 
Dampfkessels erreicht werden soll. Die hierzu massgebenden 
Gesichtspunkte werden in allgemeinverständlicher Weise er- 
läutert, wobei sich der Verfasser lediglich auf die wirthschaft- 
liche Seite beschränkt. 


Der Schlosser. Praktisches Handbuch für Schlosser aller 
Zweige. Enthaltend: Gewinnung, Eigenschaften und 
Bearbeitung der Metalle, Beschlüge für Fenster und 
Thüren, Anordnung und Bau der Schlösser und Sicher- 
heitsschlösser, Anlage von Blitzableitern, Gas- und 
Wasserleitung und Haustelegraphen. Von A. Liidicke, 
Professor der techn. Hochschule in Braunschweig. 
i Aufl. Weimar. B. F. Voigt. 345 S. 22 Tafeln. 
0 Mk. 


Der reiche Inhalt des vorstehenden Werkes ist in der 
Weise angeordnet, dass zunächst die Materialien, Werkzeuge 
und Werkzeugmaschinen des Schlossers nach Form und Ver- 
wendungsweise beschrieben werden. Sodann geht der Verfasser 
dazu über, die am häntigsten vorkommenden Arbeiten und 
Anlagen zu erläutern und zu deren Einrichtung brauchbare 
Anleitung zu geben. Wegen der sorgfältigen und sachgemiissen 
Ausführung verdient das Werk die weiteste Verbreitung. 


Tagebuch für Gastechniker, Jahrgang 1891, von Christ. 
Schweickhart in Wien. Im Selbstverlag des Heraus- 
gebers. 


Das sauber gedruckte und hübsch ausgestattete Buch ent- 
spricht den Zwecken volikommen, welche der Herausgeber wie 
folgt angibt: 

„Das Tagebuch soll dem Fachmanne ein auf dem Arbeits- 
tisch stets aufliegendes grosses, bequemes Nachschlage- und 
Vormerkbuch sein, es soll in gedrängter Kürze die wichtigsten, 
technisch wissenschaftlichen Daten zusammenfassen, welche bei 
den Arbeiten des Gastechnikers unerlässlich sind, und es soll 
die täglichen Aufzeichnungen der Betriebszahlen und der monat- 
lichen Zusammenstellung enthalten.“ Zu dem Ende ist jedem 
Tag eine Seite und auch jedem Monat eine solche gewidmet. 

Der obere Theil jeder Tagesseite enthält das Formular für 
den Tagesbetrieb mit Platz für Bemerkungen, während der 
untere Theil mit geschäftlichen Anzeigen ausgefüllt ist, welche 
hier schlechterdings nicht übersehen werden können. — Im 
technischen Theil werden nach einander Steinkohlengas, Wasser- 
gas und Oelgas, deren Herstellung, Reinigung und Verwendung 
behandelt, und eine reiche Zahl von Tabellen ist dem Text 
beigefügt. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 279, Heft 9. 


Jährlich erscheinen 5? Hefte a 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9. —. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Ueber Neuerungen im Mühlenwesen. 
Von Prof. Fr. Kick. 


(Patentklasse 50. Fortsetzung des Berichtes S. 97 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


6) Griesputzmaschinen. 


Die Zahl der hierher gehörigen Neuerungen ist gering 
und selbst von diesen wenigen verdienen einige wegen 
ganz überflüssig complicirter und nicht begriindeter An- 
ordnung mit Stillschweigen übergangen zu werden. 

Erwähnung verdienen nachstehende Anordnungen: 

Die Griesputzmaschine der Maschinenfabrik Geislingen 
in Geislingen a. d. Steige (D. R. P. Nr. 47893 vom 13. No- 
vember 1888) ist durch Fig. 1 dargestellt. Aus der Gosse G 
gelangt der Gries zunächst auf das Sieb S, welches an- 


Fig. 1. 
Griesputzmaschine von Geislingen. 


hängende Dunsttheilchen absiebt und bei D aus der Ma- 
schine fördert. Der Gries gelangt sodann auf das Sieb /, 
die feineren Griese fallen durch / auf JJ, von II auf HI 
bezieh. IV und V. Das ganze Siebsystem ist an den 
Hängestangen h, h, aufgehängt und erhält vom Excenter E 
rüttelnde Bewegung. Jeder Siebrahmen ist an der Aus- 
tragseite durch Leder mit den Wänden der senkrechten 
Kanäle K verbunden, ebenso die Zwischenleisten / mit den 
Achsen der Klappen m. Entgegen der Bewegung der Griese 
zieht durch die Maschine ein Luftstrom, welcher in die 
engeren Grieskanäle bei is eintritt und entsprechend den 
eingezeichneten Pfeilen zum Ventilator V geht, welcher 
Luft und Flugkleie in eine Kleiekammer treibt. Die 
Klappen m und n gestatten durch entsprechende Einstel- 
lung, den Wind wirksamer zu machen. Die geputzten Griese 
fallen durch 44 nach J‘, M“ bis V', die schwereren Ueber- 


schläge werden nach & gelangen und treten durch ent- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 9. 1891/1. 


Stuttgart, 27. Februar 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals’, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
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sprechende Leitungen seitlich aus der Maschine; die leichten 
Ueberschläge gelangen nach u4, ua, vg, die Flugkleie nach F. 
Der durch Zahnrad und Zahnstange verstellbare Schieber x 
gestattet, die Luftbewegung zu schwächen. 

Für kleinere Mühlen, in welchen mehrere Griesgrössen 
auf einer Maschine geputzt werden müssen, erscheint diese 
Maschine sehr zweckmissig. Der 
Patentanspruch bezieht sich auf 
die beschriebene Anordnung der 
Fallrobre (i, k) und deren Ver- 
bindung mit den Klappen oder 
Zungen (m,n) und der nachgiebi- 
gen Verbindung durch Leder o. dgl. 
der Rohre und Siebe. 

Hans Bittinger in Braun- 
schweig (D.R.P. Nr. 45591 vom 
19. April 1888) hat eine Griesputz- 


maschine eingeführt, bei welcher Fig. 2. 
der Rost, über welchen die Griese Bittingers Griesputz- 


fallen und zwischen dessen Stäben 

die Luftbewegung die sondernde Wirkung hervorbringt, 
eine rüttelnde Bewegung empfängt. Es ist dies neu und 
gewährt bei sonst entsprechender Anordnung jedenfalls den 
Vortheil, dass ein Versetzen (Staubansammlung) des Rostes 


nn m nn 


Fig. 8. 
Haggenmacher's Griesputzmaschine. 


nicht leicht eintreten kann. Fig. 2 stellt die Anordnung 
nach der Patentschrift dar. G ist die Gosse, an deren 
Auslauf eine Speisewalze zum Zwecke gleichförmiger Be- 
schickung angebracht sein sollte. R ist der Rost, welcher 
senkrecht zur Bildebene durch Excenter und Zugstange von 
der Ventilatorachse aus bewegt wird. 

Die in verschiedenen ungarischen Mühlen eingeführte 
neueste Griesputzmaschine von Carl Haggenmacher in Buda- 
pest (D.R.P. Nr. 45344 vom 3. März 1888) wurde bereits 
in einem früheren Berichte erwähnt, und unterscheidet 


sich von Haggenmacher’s früheren Constructionen wesent- 
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lich dadurch, dass die Roste frei zugänglich sind, daher 
im Falle des Verlegens leicht geputzt werden können. 
Fig. 3 stellt einen senkrechten Schnitt dieser Maschine dar. 
G ist die Gosse, w die Speisewalze, k eine Klappe, welche 
nur den Gries, nicht aber Luft einlassen soll, R sind die 
Roste oder Fachwerke, welche in Verbindung mit der be- 
wegten Luft die Sonderung des Grieses in acht Sorten 
bewirken. Die Luftbewegung ist durch die Pfeile ange- 
deutet und führt die Luft die Flugkleie in den nach oben 
und rechts noch weiter entwickelten Windkasten, von wel- 
chem ein Saugrohr zum Ventilator führt. Die Flugkleie 
fällt zur Schnecke F. Die einzelnen Roste R sind zu aus- 
schiebbaren Rahmen verbunden und können daher leicht 
gereinigt werden. Die Windleitungen zwischen den Rahmen 
erweitern sich gegen oben, wodurch die Luftgeschwindig- 
keit abnimmt und der Reihe nach minderwerthige Theilchen 
niederfallen. 

Zu den Griesputzmaschinen kann auch eine von 


G. Luther in Braunschweig (D. R. P. Nr. 46035 vom 20. Ja- 


nuar 1888) patentirte Maschine gerechnet werden. Die- 
selbe ist als „Sortirmaschine mit Plansieb und Balggebläse“ 
bezeichnet und kennzeichnet diese Benennung auch recht 
wohl die Anordnung. Die Rückwand des wenig geneigten 
Rüttelsiebes bildet die Vorderwand eines Blasebalges. Bei 
der Rückbewegung des Siebes findet Verdichtung der Luft 
im Balge und Oeffnen der in der Rückwand des Sichtkastens 
befindlichen Klappen statt, wodurch ein Luftstrom über das 
Sieb bläst. Bei der Vorbewegung des Siebes schliessen sich 
die Klappen des Sichtkastens und öffnet sich dafür eine Saug- 
klappe des Blasebalges und saugt derselbe Luft. Es können 
mehrere Siebe über einander angebracht sein, in welchem 
Falle die Siebrüekwand für jede Abtheilung Luftklappen 
besitzt, so dass über jedes Sieb ein Theil der dem Blase- 
balge entströmenden Luft bläst. 


7) Sichtmaschinen. 


Von den charakteristischen Neuerungen dieses Ab- 
schnittes besprach Referent vor zwei Jahren Haggenmacher’s 
Plansichter (1888 270* 503) und Winkler’s pulsirende Sicht- 
maschine (1888 268*289). Von beiden Neuerungen ver- 
sprach sich Referent ziemlich rasche Einführung in die 
Praxis, doch entsprach der Erfolg lange den gehegten Er- 
wartungen nicht. Erst im letzten Jahre wurden bei Haggen- 
macher’s Plansichter gewisse Mängel mit Erfolg beseitigt 
und betreffs Winkler’s Maschine fehlen günstige Nachrichten ; 
ja es scheint mit dieser Maschine trotz aller aufgewandten 
Energie ähnlich zu gehen, wie es mit der Regenerativ- 
Dampfmaschine vor etwa 40 Jahren ging, welche der be- 
rühmte Wilhelm Siemens trotz wunderbarer Energie schliess- 
lich aufgab, indem sich die Schwierigkeiten nicht über- 
winden liessen. — Leichter ist es, eine neue Idee zu fassen, 
als sie über alle Hindernisse hinwegzuheben. — 

Der Wichtigkeit nach sollte Haggenmacher’s Plansichter 
an erster Stelle in diesem Abschnitte erwähnt und in seinen 
Verbesserungen erläutert werden; doch sei zuerst eines 
Versuches gedacht, welcher die Hebung der Leistungs- 
fähigkeit des altbewährten Mehlcylinders bezweckt, weil 
diese Aufgabe meines Wissens bisher nur durch Vergrösse- 
rung des Cylinders versucht wurde und hier ein neuer 
Weg betreten erscheint. 

Als Versuch der Vermehrung der Leistungsfähigkeit 
eines gewöhnlichen Mehleylinders ist die sogen. Balance- 
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Sichtmaschine von Hugo Graepel, Maschinenfabrik in Buda- 
pest, aufzufassen (D.R.P. Nr. 51019 vom 18. December 
1888). Statt eines Cylinders oder sechs- bezieh. achtseitigen 
Prismas, sind vier prismatische Siebkörper (Siebkammern) 
mit den Endscheiben, durch welche der Einlauf bezieh. 
Auslauf des Sichtgutes erfolgt, verbunden. Das Sichtgut 
vertheilt sich mithin in die vier Siebkörper / bis IV 
(Fig. 4), welche, der Punktirung entsprechend, an den 
Flächen ad, cd, ef, gh mit Gaze bespannt sind, demnach 
zusammen eine 2- bis 2'/2fach grössere Siebfläche als der 
gewöhnliche Mehlcylinder gleicher Länge besitzen, so dass 
eine 1'/:fache Leistungsfähigkeit, wie mitgetheilt, ganz 
glaubwürdig ist. Ein sofort einleuchtender Nachtheil der 
Graepel’schen Anordnung ist der, dass der Zustand der 


Graepel’s Sichtmaschine. 


Siebe, welche den Scheidewänden mn und m'n’ zugekehrt 
sind, sich der bequemen Controle entzieht und dass auch 
die Erneuerung der Bespannung schwieriger ist als bei 
den Mehleylindern älterer Bauart. 

Bezüglich des Plansichters von Carl Haggenmacher 
in Budapest liegen seit dem letzten Berichte drei weitere 
Patente vor (D.R.P. Nr. 46509 und Nr. 46985, beide vom 
28. Mai 1887, fast 2 Jahre später ausgegeben, und Nr. 51984 
vom 9. August 1889). Wie erwähnt, bedurfte der Plan- 
sichter mehrfacher Verbesserungen. 

Bei der neuen Anordnung (D.R.P. Nr. 51984) sind 
die Vertbeilungsleisten ganz weggelassen und die Förder- 
leisten (Förderschaufeln) nicht mehr unmittelbar auf die 
Siebfläche gesetzt, sondern stehen von derselben ab, so dass 
die Siebfläche frei ist und jene todten Winkel beseitigt sind, 
welche früher durch die Förderleisten und Kanalwände 
gebildet waren. 

Der Plansichter arbeitet mit Putzgut (grobe Kleie, 
Linsen oder Erbsen), welches circulirt und auch bei 
weichem oder feuchtem Sichtgute die Maschen der Siebe 
offen hält, so dass die Leistungsfähigkeit eine bedeutende 
bleibt. — Ein Sichter von 3,5 m Länge und 1,6 m Breite --- 
mithin von 5,6 qm Rahmenfläehe — sichtet stündlich 2000 
bis 2500 k Schrot, oder beiläufig 1500 k Gries oder 1100 k 
Dunst oder 650 k Mehl. 

Die neueren Plansichter sind um ein Dritttheil leichter 
gebaut, wodurch die Vibrationen wesentlich gemindert 
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sind. Bekanntlich beschreibt jeder Punkt des Plansichters 
einen Kreis von demselben Halbmesser. Früher betrug 
derselbe 60 mm, jetzt 50 mm, die minutliche Tourenzahl 
betrug früher 200, jetzt 180, und auch hierdurch ver- 
ringern sich die auftretenden Fliehkräfte und dadurch be- 
dingten Vibrationen wesentlich. Eine besonders beachtens- 
werthe Verbesserung, welche hauptsächlich dort von aus- 
schlaggebender Bedeutung ist, wo die Deckenconstruction 
keine so kräftige ist, dass der Plansichter ohne Nachtheil 
für die baulichen Verhältnisse an der Decke aufgehängt 
werden kann, ist die stehende 
Anordnung des Plansichters, 
der „stehende Plansichter“, Con- 
struction Walter Konegen in 
Braunschweig. 

Die nebenstehende Fig. 5 
zeigt ein Bild der Aufstellung 
des stehenden Plansichters, wie 
ihn die Maschinenfabrik @. Lu- 
ther in Braunschweig, (ranz und 
Co.in Ratibor und Gutherz und 
Müller in Budapest ausführen. 

Der Sichtkasten ist von 
fünf Parallelkurbeln gleichen 
Halbmessers getragen. Die im 
Mittelpunkte des Kastens an- 
greifende Kurbel entspricht 
jener der alten Anordnung und 
trägt die Kurbelwelle eben- 
falls ein Schwungrad mit Ge- 
gengewicht zur Ausgleichung 
der Fliehkrifte. Die vier Seiten- oder Stützkurbeln, welche 
den Kasten an den vier Ecken tragen, sollen keinen Theil 
der auftretenden Fliehkräfte aufnehmen und zudem so ein- 
gerichtet sein, dass mögliche kleine Anarbeitungsfehler 
unschädlich sind. Diese Aufgabe hat Konegen in recht 
sinniger Weise dadurch gelöst, dass sich diese Kurbeln 
durch radiale Verschiebbarkeit des Kurbelzapfens etwas 
verlängern oder verkürzen können. 

Nebenstehende Fig. 6 zeigt eine Skizze einer der vier 
Stützkurbeln. aa, ist die Kurbelachse, der Zapfen z ist 
am Kasten K befestigt und kann sich im Lager / drehen; 
dieses Lager ist aber 
mit seiner Hülse 4 am 
Kurbelarmeradial ver- 
schiebbar, und diese 
Verschiebbarkeit (ki- 
nematisch als Prismen- 
paar zu bezeichnen) 
gestattet, dass sich die 
Kurbel kleinen Un- 
regelmässigkeiten der 
kreisenden Bewegung 


des Kastens an- 

Fig. 6. ; 
Konegen’s Stiitzkurbeln zum Plansichter. schmiegt, ohne zu 
bedenklichen Vibratio- 


nen Anlass zu geben. Die Verschiebung der Hülse h 
könnte selbst zu Stössen Anlass geben, welche aber 
durch elastische Einlagen e oder Federn nahezu behoben 
werden können. | 

Während früher zum Ausziehen der Rahmen 2 m 
freier Raum erforderlich waren, werden bei den stehenden 
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Plansichtern die Siebe einfach abgehoben und ist dazu 
über dem Sichter genügend freier Raum. Auch bedarf 
diese Maschine keiner besonders sorgfältigen Montirung, 
sondern wird nach wagerechter Aufstellung, Herstellung 
der Transmission und dem Anpassen der Ein- und Aus- 
läufe sofort betriebsfähig. 

Es ist durch entsprechende, jetzt wesentlich leicht ge- 
machte Auswechslung der Siebe möglich, denselben Plan- 
sichter abwechselnd für den Schrot-, Auflös- oder Ausmahl- 
process zu verwenden, ja einen Plansichter gleichzeitig zum 


Fig. 5. 
Havgenmacher’s Plansichter von G. Luther. 


Sichten der Schrot-, Auflös- und Ausmahlproducte zu be- 
nutzen, wenn derselbe hierzu besonders eingerichtet ist 
und die Sichtgutmengen entsprechende sind. Dieser Um- 
stand lässt den Plansichter auch für kleine Mühlen geeignet 
erscheinen. Das dieser Maschine zu Grunde liegende Princip, 
wonach die specifisch schwereren Theilchen unmittelbar 
auf dem Siebe, die specifisch leichteren erst auf diesen, 
also oben, zu liegen kommen, daher nicht so leicht und 
jedenfalls später durch das Sieb gehen, ist zweifellos richtig, 
und es scheint, dass beim Plansichter auch die Einfüh- 
rungsschwierigkeiten behoben sind. Die constructive Durch- 
führung der Details — Kurbelscheibe, Stützkurbeln, Ver- 
spannung der Stückkurbelzapfenplatten — ist maschinen- 
baulich so nett gelöst, dass Referent beabsichtigt, gelegentlich 
besonders auf diese Einzelheiten ausführlich zurückzu- 
kommen. — | 

Es ist gewöhnlich, dass hervorragendere Neuerungen 
Veranlassung zu zahlreichen verwandten Patenten geben, 
besonders dann, wenn der Patentanspruch nicht ausreichend 
den Kern der Sache scbützt.' 

Eine mit Haggenmacher’s Plansichter überraschend 
ähnliche Anordnung wurde Heinrich Seck in Dresden 
(D.R.P. Nr. 48574 vom 14. Juni 1888) patentirt. Die 
Anordnung mehrerer Siebe in einem gemeinsamen Kasten, 
die Aufhängung des Kastens an Stangen mit Kugelge- 
lenken, die kreisende Bewegung durch den Antrieb mittels 
einer Kurbel (allerdings von unten statt oben), die Ab- 


! In Bezug auf die Formulirung von Patentansprüchen sei 
auf das treffliche Werk Dr. Ernst Hartig’s: Studien in der 
Praxis des kaiserlichen Patentamtes, Leipzig, Art. Felix, 1890, 
hingewiesen. (Vgl. D. p. J. 1890 275 463. 276 288.) 
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theilung der Siebe durch entsprechend aufgesetzte Zwischen- 
wände (Kanalwände) in vom Sichtgute zu durchziehende 
Kanäle, all diese Dinge finden sich bei der Seck’schen An- 
ordnung wieder. Die einzige Abweichung besteht in der 
Anbringung von oben drehbaren Klappen, statt der Haggen- 
macher'schen Förderleisten. Der Patentanspruch lautet auf: 
„Eine Sichtmaschine mit Plansieben, bei welcher eine ge- 
naue Sichtung des Sichtgutes dadurch erreicht wird, dass 
der wagerecht aufgehängte Siebrahmen eine Verschiebungs- 
bewegung in geschlossener Bahn empfängt und zugleich 
dem Sichtgut mittels eines auf den Siebflächen befestigten 
Gitterwerkes durch Kanäle, in denen viele nur nach einer 
Seite bewegliche Klappen aufgehängt sind, ein möglichst 
langer Weg angewiesen wird.“ Nachdem als neu nur die 
Anwendung der Klappen statt der Förderleisten bezeichnet 
werden kann, ist der beanspruchte Umfang des Patentes 
wohl viel zu weit gezogen; der Patentanspruch ist übrigens 
nahezu gleichlautend dem Haggenmacher’schen Patente 
Nr. 46509, denn in diesem lautet der Anspruch auf: „Eine 
Sichtmaschine mit Plansieben, bei welcher eine genauere 
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Fig. 9. 
Hahn's Plansichtmaschine. 
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Sichtung als bisher dadurch erreicht wird, dass der wage- 
recht aufgehängte Siebrahmen eine Verschiebungsbewegung 
in geschlossener (z. B. kreisförmiger) Bahn empfängt und 
zugleich dem Sichtgut mittels eines auf den Siebflächen und 
den Bespannungen der Bodenrahmen befestigten Gitter- 
werkes durch Kanäle, die mittels theilweise ausgeführter 
Leisten vielfach quergetheilt sind, ein möglichst langer 
Weg angewiesen wird.“ Der Leser wird hieraus erkennen, 
dass eine nähere Beschreibung der Seck’schen Construction, 
von den Klappen abgesehen, im Wesentlichen eine Wieder- 
holung der seiner Zeit gegebenen Beschreibung der Haggen- 
macher’schen Maschine wäre und demnach vermieden wer- 
den kann. — 

Als Plansichtmaschinen benennen sich ferner folgende 
Constructionen: | 

W. Hahn iu Neumühle bei Eutin (D. R. P. Nr. 48997 
vom 22. Februar 1889) bespannt seine „Plansichtmaschine“ 
stufenförmig, wie die punktirte Linie Fig. 7 dies andeutet, 
Fig. 8 und 9 zeigen den Auf- und Grundriss der Maschine 
nach der Patentzeichnung. Der Siebrahmen X ist durch 
eine Mittelwand in zwei Abtheilungen getheilt und soll 
die Bewegung des Sichtgutes in Folge der „stufenförmigen“ 
Form der Bespannung und die durch die Kurbel k be- 


dingte rasche, geradlinige Rückkehrbewegung, im Sinne 
der Pfeile, vom Einlaufe aus erfolgen. Dem Sichtgute 
beigemengte grobe Stücke (wahrscheinlich Erbsen o. dgl.) 
sollen die Siebe offen halten. Die beiden Siebabtheilungen 
sind durch scbiefe Flächen, welche den Uebergang des 
Sichtgutes von einer Abtheilung zur zweiten vermitteln 
sollen, verbunden. Der grobe Theil des Sichtgutes soll 
durch entsprechend gröbere Bespannung der zweiten Ab- 
Fig. 13. 


Fig. 12. 
Martin’s Plansichtmaschine. 


theilung aus der Maschine gelangen. Nach der Patent- 
beschreibung soll die stufenförmige Bespannung nur durch 
entsprechend gezahnte seitlich angebrachte Leisten, an 
welche die Gaze befestigt wird, erzielt werden. Die scharfen 
Richtungswechsel (Ecken) der Bespannung können aber 
nur durch feste Stützung erhalten bleiben; es müssten 
Querstege oder Drähte angewendet werden, um ein wellen- 
förmiges Verziehen der Gaze zu hindern. 

Moritz Martin in Bitterfeld nennt seine unter D.R.P. 
Nr. 54639 vom 18. Juni 1889 ab patentirte Sichtmaschine 
„Plansichtmaschine mit nach aussen enger werdenden Sichte- 


Heft 9. 


Ueber Neuerungen im Mühlenwesen. 


197 


gängen“, doch ist der Name nicht richtig gewählt, da die 
Siebfläche keine Ebene, sondern eine Kegelfliiche bildet, 
allerdings mit grossem Spitzenwinkel (etwa 167°). Im 
Grundrisse erscheint die Sichtfläche als schneckenförmiger, 
nach aussen sich verengender Gang abcde (Fig. 10), im 
Vertikalschnitt Fig. 11 als nach aussen ansteigend. Es 
sind mehrere Siebe J, IJ, MI u. s. w. (Fig. 11) auf die 
senkrechte Achse A aufgesetzt und sie erhalten durch diese 
eine kreisfürmig schwingende Bewegung, zu deren Erzie- 
lung der in Fig. 12 angedeutete Mechanismus, bestehend 
aus der Kurbel X, dem Riemen r, den Leitrollen /, den 
Spannrollen s und der Scheibe S, Verwendung finden kann. 
Die nach aussen ansteigende Form der Siebfliche, sowie 
die nach aussen abnehmende Breite derselben bezwecken 
möglichst gleichmässige Bedeckung mit dem Sichtgute. 
Unter jedem Siebe befindet sich ein „Blindsieb“ oder voller 
Boden, doch lässt die Patentzeichnung die Art der Zu- 
und Abführung des Sichtgutes zu den Sieben J, II, III 
u. s. w. und von denselben durchaus nicht erkennen, denn 
die Andeutung der beiden Schläuche a und z (Fig. 11) 
genügt hierzu nicht und dies um so weniger, als der Text 
diesbezüglich völlig schweigt. 

In der Förderrichtung ist der spiralige Weg durch 
geneigte, geschlitzte Bleche B unterbrochen, wie Fig. 10 
an einer Stelle dies andeutet und Fig. 13 in grösserem 
Massstabe zeigt. Diese Bleche wirken jedenfalls ähnlich 
den Haggenmacher’schen Förderleisten und sagt die Patent- 
beschreibung, dass „nach der Richtung hin, nach welcher 
das Sichtgut fortbewegt werden soll, letzteres leicht durch 
die Schlitze fallen kann, aber bei der Rückbewegung des 
Siebes nicht wieder oder nur in geringer Menge zurücktreten 
kann.“ „Zwischen Siebfläche und diesen Blechen verbleibt 
ein Zwischenraum von solcher Grösse, dass diejenigen 
Theile, welche jeweilig durch das Sieb fallen sollen, sich unter 
der Blechunterkante frei hin und her bewegen können.“ 

Martin’s Sichtmaschine scheint besonders für Rollgerste- 
Erzeugung bestimmt zu sein, denn es heisst: „Um die 
Reinigung des Siebes für den Fall, dass Putzgut nicht 
ausreicht, was z. B. beim Sieben von schlecht gerundeten 
Graupen der Fall sein könnte, besser bewirken zu können, 
ist unter der Welle (A) ein ausrückbarer Hubdaumen D 
angeordnet, welcher bei seiner Drehung in kurzen Zwischen- 
räumen diese Welle hebt und fallen lässt“, wodurch die 
Siebe erschüttert werden. Auch heisst es weiter: Um die 
Maschine zum Putzen und Glätten von Perlgraupe, Reis 
u. s. w., verwenden zu können, ist nur nöthig, statt der 
Siebe eine dichte, reibende Fläche, z. B. grobe Hanflein- 
wand, anzuwenden. 

Hieraus darf wohl geschlossen werden, dass Martin’s 
Sichtmaschine nicht den gewöhnlichen, sondern besonderen 
Zwecken zu dienen berufen ist. — 

Eine grössere Anzahl in diesen Abschnitt gehöriger 
Neuerungen bedarf nur kurzer Skizzirung, um das an 
ihnen Wesentliche zu kennzeichnen. 

Charles Hessey Stubley in King Roller Mills, Knottingly, 
York, England (D. R. P. Nr. 52492 vom 9. November 1889) 
nennt „Plansichtmaschine, deren Siebe neben der Längs- 
bewegung eine Querbewegung erhalten“, ein geneigtes 
_ Rüttelsieb oder eine Uebereinanderstellung mehrerer solcher 
Siebe, deren sie umschliessender Kasten aufgehängt, mittels 
Excenter oder gekröpfter Wellen nach der Längs- und 
Querrichtung gerüttelt wird. 


J. E. ZAnnall in Stolp i. P. (D. R. P. Nr. 54560 vom 
2]. Januar 1890) benennt seine Maschine: „Sichtmaschine 
mit feststehender, nur seitlich bespannter Trommel“. In 
der Sichttrommel rotirt „eine geschlossene Schlägertrommel, 
in deren Innenraum Luftvertheilungstlügel angebracht sind, 
um die von einem Gebläse eingesaugte Luft durch Düsen, 
welche zwischen den Schlägern angebracht sind, zu pressen“. 
Die Richtung der aus den Düsen tretenden Luft soll sich 
mit der Wurfrichtung des Sichtgutes kreuzen „behufs Tren- 
nung der Schalentheilchen vom Sichtgute“. Dass dadurch 
aber die Schalentheilchen erst recht gegen das Sieb ge- 
drückt und durch die Luftstrémung, welche andauernd 
durch das Sieb nach aussen gerichtet ist, auch festgehalten 
werden, erscheint fraglos. 

Eugen Kreiss in Hamburg (D.R.P. Nr. 51341 vom 
19. Februar 1889) stellt den Patentanspruch auf eine Sicht- 
maschine, bestehend ausZellen, welche durch aufrechtstehende, 
unter einander gleichlaufende Siebflächen gebildet sind. 

Diese senkrechten Siebflächen stehen paarweise näher 
an einander, ihr Zwischenraum bildet die „Innenzellen“, 
während der Raum bis zum nächsten Siebpaare als , Aussen- 
zellen* bezeichnet ist. Sämmtliche Siebe (bezieh. Zellen) 
sind in einem Kasten eingeschlossen, welcher senkrecht zu 
den Siebebenen durch ein Excenter eine Rückkehrbewe- 
gung empfängt. In den Innenzellen fällt das Sichtgut 
nieder und soll durch die rasche Rückkehrbewegung der 
ganzen Anordnung das feinere Sichtgut in die Aussen- 
zellen abgeben. Es blieb bei einer Versuchsreihe. — 

F. Herbst und Co. in Halle a. d. S. (D. R. P. Nr. 49894 
vom 17. Mai 1889) und Albin Franz in Groitzsch (D.R.P. 
Nr. 52759 vom 29. November 1889) verwenden kreisrunde 
Siebe, welchen sie eine hin und her drehende bezieh. 
schiebende und zugleich rüttelnde Bewegung ertheilen. 

Herbst hängt das Kreissieb centrisch auf und ertheilt. 
ihm durch Kurbel und Zugstange eine im Kreisbogen 
schwingende Bewegung. 

Die Zugstange (Pleuelstange) ist mit einem oben am 
Siebe in der Richtung eines Durchmessers angebrachten 
Stege nicht durch ein Auge, sondern durch einen Schlitz 
und Zapfen verbunden, wodurch jede Schwingung des Siebes 
durch einen Stoss eingeleitet wird. 

Franz stellt sein Kreissieb auf drei in Grübchen einer 
Grundplatte eingelegte Kugeln, welche entsprechend den 
Eckpunkten eines gleichseitigen Dreieckes angebracht sind. 
Der Lage der Kugeln entsprechend trägt das Sieb drei 
plattenförmige Ansätze, welche auf ihrer, den Kugeln zu- 
gekehrten Unterseite mit Stiften oder Bolzen besetzt sind. 
In Folge dieser Bolzen empfüngt das Sieb auch senkrechte 
Stösse, wenn es auf den Kugeln verschoben wird. 

Die Bewegung des Siebes ist durch Excenter und 
Excenterstange, welch letztere radial am Siebe be- 
festigt ist, vermittelt. An der lothrechten Achse des 
Excenters sitzt eine Kurbel, welche von Hand aus be- 
wegt wird. 

Auf der der Excenterstange entgegengesetzten Seite 
des Siebes ist gleichfalls radial eine geschlitzte Schiene 
befestigt und greift in den Schlitz ein Zapfen ein, welcher anı 
Gestelle befestigt ist. Hierdurch wirkt das Excenter nicht 
nur hin und her schiebend in der Richtung der Excenter- 
stange ein, sondern das Sieb empfängt vom Excenter auch 
seitliche Bewegungen, senkrecht auf erstere Richtung. Bei 
dieser zusammengesetzten Bewegung stösst das Sieb an 
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elastische Puffer, welche zwischen den Kugelgrübchen auf 
dem Gestelle angebracht sind. 

Die Maschinen von Franz und Herbst eignen sich 
wohl nicht für continuirliches Sichten, wohl aber recht 
gut für Probesichtungen oder Sichten kleiner Mengen. 

Nachdem Sichtmaschinen, welche mit Bürsten das Sichten 
befördern wollen, einerseits minderwerthige Mehle liefern, 
andererseits die Gaze vorzeitig abnützen, seien diesbe- 
zügliche Patente (D.R.P. Nr. 48907, 52142 und 54985) 
übergangen. (Schluss folgt.) 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 
Von E. Gad in Darmstadt. 
Fortsetzung des Berichtes S. 182 d. Bd. 

Mit Abbildungen. 


Wir haben nunmehr bewährte Gesteinsbohrapparate 
olıne elektrischen Betrieb zu betrachten. 

Während der im letzten Sommer im Krystallpalast 
bei London stattgehabten Bergwerksausstellung waren 
mehrere Exemplare der in dies- 
seitigen Berichten (1890 276 265 
und 1889 273 247) bereits er- 
wähnten Gesteinsbohrmaschine von 
Mc Culloch, die besonders in den 
Gruben von Rio Tinto in Spanien 
im Gebrauch sind, im Betrieb. 
Das Charakteristische dieser Ma- 
schine (Fig. 5) liegt in der zweck- 
mässigen Verwendung eines Hebe- 
daumens zur Umstellung des Zu- 
flussventils für den Dampf oder 
die Pressluft. Es sind die sich 
leicht abnutzenden Federn zum Hal- 
ten des Ventils vermieden worden, 
und dennoch eine wirksame Dichtung des Ventils erzielt. 

Der Kolben a bewegt nämlich durch seine Verstärkung 
den Hebedaumen b, der sich um die Welle c dreht; da- 
durch schiebt der obere Zapfen des Hebedaumens das 
Ventil d in der Hülse e hin und her, so dass das durch das 
Zuflussrohr f zuströmende Treibmittel abwechselnd durch 
die Gänge g und h hinter die entsprechenden Endflächen 
des Kolbens treten muss. Die Endflächen des Ventils d 
werden dabei gegen Stahlscheiben mit Gummipolstern ge- 
presst, wodurch eine feste Dichtung für die Zeit der ent- 
gegengesetzten Bewegung entsteht. 

Die umsetzende Bewegung des Meissels beim Stoss 
wird durch die Spindel ¿ bewirkt, in deren Spiralzüge ent- 
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(Engl. Patent Nr. 10413 vom 27. Juni 1889) hat auf einer 
Kolbenstange zwei Kolben und zwischen diesen eine lose 
Muffe. In dieser Muffe sind zwei Nuthe eingeschnitten, 
die rechts und links von der Mittelachse spiralförmig laufen. 
In der einen dieser Nuthe befindet sich das Ventil für 
Einlass des Bewegungsfluidums in den Cylinder, während 
in der anderen Nuth eine am Cylinder befestigte Nase 
eingreift, und der Muffe bei der stossenden Bewegung der 
Kolbenstange eine halbe Drehung ertheilt. Das Ventil 
hat eine runde Oberfläche, um der Cylinderfläche folgen 
zu können. Die Einlassöffnungen stehen in radialer Rich- 
tung vom Mittel des Cylinders, die Auslassöffnung liegt 
zwischen beiden Einlässen, 

Die italienische Gesteinsbohrmaschine, System Barsuno, 
Murillier und Robelet (Fig. 6) unterscheidet sich sowohl 
durch die Pressluftvertheilung, als auch durch den Be- 
wegungsmechanismus des Bohrcylinders von allen anderen 
Systemen. 

Die Pressluft als Triebkraft hat folgende vier Aufgaben 
zu erfüllen: 


ih 


rer 


iz 
je 


Fig. 5. 
Mc Culloch’s Gesteinsbohrmaschine. 


1) den Vorstoss des Bohrstempels mit dem Gesteins- 
bohrer zu bewirken; 

2) die periodische Drehung desselben zu bewerkstelligen: 

3) den Vorschub beim Bohrfortschritt zu reguliren; 

4) nach vollendetem Bohrloch den Cylinder auf der 
Bahn zurückzuschieben. 

Für den Vorstoss dringt die Pressluft durch die Oeff- 
nung a in den Bohrcylinder 5, und von hier durch die 
Bohrungen c und d in die vordere Kammer des Bohr- 
cylinders mit den vier kleinen Steuercylindern e, die in 
ihrem Hube durch die Stifte f begrenzt werden. Die Stopf- 
büchse g ist durch Schrauben verstellbar, wodurch der Hub 
des Bohrstempels h geregelt werden kann. 


Fig. 6. 
Gesteinsbubrinaschine von Barsano, Murillier und Rubelet. 


sprechende Federn des Kolbenansatzes k eingreifen. Die 
Spindel erhält beim Stoss die Drehung durch Federn, die 
auf das Sperrrad ! wirken. Während der Rückbewegung 
des Kolbens wirken die Federn nicht, und die Spindel tritt 
lose in die Höhlung des Kolbens. 

Die Gesteinsbohrmaschine von W. Mc Neill in London 


Die Drehung des Bohrstempels wird folgendermassen 
bewirkt. In die Spiralnuth 7 des Bohrstempels greift ein 
Stift des Muffentheiles k, wodurch dieser Theil beim Vor- 
stoss des Bohrstempels gegen den Druck der Feder | mit- 
genommen wird. Sobald die Muffentheile A und %, ausser 
Eingriff kommen, kann sich 4, durch die Nuth gezwungen, 
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drehen; beim Rückgang des Stempels kommen k und kı 
wieder in Eingriff, dann ist k an der Drehung verhindert 
und zwingt den Stempel zu einer solchen. 

Den Vorschub veranlasst der Hebel m. Beim Vorstoss 
des Bohrstempels hebt der Luftdruck den Kolben n mit 
dem langen Hebelarm, wodurch sich das gabelférmige Ende 
des kurzen Hebelarmes fest gegen den Rahmen presst und 
eine unwandelbare Verbindung zwischen diesem und dem 
Bohreylinder herstellt. Diese Verbindung wird aber da- 
durch zeitweise aufgehoben, dass durch Umsteuerung der 
Kolben mit dem langen Hebelarm sinkt und somit die 
Bewegung des Bohrcylinders mit dem Bohrstempel frei 
gibt, bis der Cylinder von neuem festgestellt wird. 

Die Zurückbewegung des ganzen Apparates nach Be- 
endigung eines Bohrloches wird ebenfalls durch geschickte 
Umsteuerung mittels Pressluft bewirkt. 

Das Gesammtgewicht des Apparates beträgt 130 k, 
der Weg des Bohrers 90 cm. 

Die Gesteinsbohrmaschine mit variabel verstellbarem 
Vorschub für Handbetrieb von Ulrich (D.R.P. Nr. 51880 
vom 19. September 1889) hat sich besonders bei ihrer Ver- 
wendung zu Leopoldshall-Stassfurt bewährt (Fig. 7). 

Im Gehäuse a ist die Bohrspindel b drehbar gelagert; 
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Fig. ‘í. 
Ulrich’s Gesteinsbohrmaschine für Handbetriech. 
dieselbe ist in ihrer ganzen Länge mit starkem prismatisch 
fachgängigem Gewinde und mit einer Nuth zum Betriebe 
des inneren Mechanismus verseben. 

Das Verändern des Vorschubes geschieht durch Ein- 
oder Ausschalten der Kuppelungen c und d. Es ergibt sich: 

1) der grösste Vorschub, wenn beide Ausrücker c und d 
ausgerückt sind und das Schloss mittels Schiebers an der 
Rippe des Gehäuses arretirt wird; 

2) der mittlere Vorschub, wenn Ausrücker c ausgerückt, 
d eingerückt und der Schieber zurückgezogen ist, damit 
sich das Schloss dreht; 

3) der geringste Vorschub, wenn c eingerückt, d aus- 
gerückt ist, während sich das Schloss wie beim mittleren 
Vorschub dreht. 

Es ist darauf zu achten, dass niemals c und d zu- 
gleich eingerückt sind, und ebensowenig dabei das Schloss 
mittels Riegels arretirt ist, da die Maschine dann nicht 
fanctionirt. 

Der Knopf e dient zum Auslösen der Mutter f, um 
ein schnelles Herausziehen der Bohrspindel zu ermöglichen. 

Die Maschine, deren arbeitenden Theile aus Stahl und 
Deltametall hergestellt sind, wiegt ohne Gestell nur 18 k. 

Die Schrämmaschine für Streckenbohrung von R. Stan- 
ley in Nuneason, Warwickshire (Fig. 8) (vgl. 1889 273 248) 
hat durch den Erfinder solche Verbesserungen erfahren, 
dass dieser Apparat jetzt wohl allen gerechtfertigten Forde- 
rungen entspricht (Engl. Patent Nr. 14343 vom 9. Juni 


1890). Der Apparat besitzt nunmehr variablen Vorschub 
und räumt automatisch die Trümmermassen vom Ortstosse 
nach hinten. 

Das Zahnrad a an der Kurbelwelle b kann sowohl 
mit dem Triebrad c als auch mit dem Triebrad d einge- 
stellt werden. In ersterem Falle wirken drei Räderpaare auf 
die Welle e und erzielen grössere Kraft bei geringerer 
Geschwindigkeit, im letzteren zwei Räderpaare, wodurch 
die Kraft verringert, die Geschwindigkeit vergrössert wird. 

Die Schneckenwelle f dient zur Rückbewegung des 
Bohrmaterials. Bewegt wird die Welle durch Räderüber- 
setzung mittels der Schakenkette g. Die Oeffnung h ist 
das Füllloch für das Bohrmaterial. Die Platte i schützt 
die Brust des Apparates gegen dasselbe. 

In einer Modification montirt der Erfinder den Trog k 
auf einem Schlitten und verbindet diesen derart mit der 
Welle e, dass er der wagerechten Bewegung dieser Welle folgt. 

Anderweitige Gesteinsbohrapparate neuerer Construc- 
tion sind noch: die Kohlenbohrmaschine von Josef L. Beury in 
Echo, Virginia (Amerik. Patent Nr. 432 361 vom 18. Octo- 
ber 1889); der Kohlenhandbohrapparat von kdgar Wages 
und Samuel H. Armstrong in Canton, Ill. (Amerik. Patent 
Nr. 433556 vom 8. Mai 1890); der Gesteinsbohrapparat 
fir Handbetrieb von Simon Ingersoll in Glenbrook, Conn. 


Fig. 8. 
Stanley's Schrämmaschine. 


(Amerik. Patent Nr. 431144 vom 1. Juli 1889); zwei 
Gesteinsbohrer, der eine von William S. Sharpneck in Chicago, 
(Amerik. Patent Nr. 432679 vom 6. Mai 1890), der andere 
von John L. Buckingham in Hermosa, S. D. (Amerik. Patent 
Nr. 436558 vom 5. Juni 1890); die Gesteinsbohrmaschine 
für Pressluftbetrieb von Uriah Cummings in New Haven, Conn. 
(Amerik. Patent Nr. 482794 vom 11. Marz 1890); zwei 
Tunnelbobrmaschinen, die eine von John Kangley in Streator, 
Ill. (Amerik. Patent Nr. 435426 vom 15. Mai 1890), die 
andere von Zdward H. Kruger in Buffalo, N. Y. (Amerik. 
Patent Nr. 435973 vom 16. Januar 1888); das Tunnel- 
schild von James H. Greuthead in Westminster, England 
(Engl. Patent Nr. 13215 vom 29. September 1887; Amerik. 
Patent Nr. 432871 vom 10. Februar 1890). 

Die von B. P. Rothwell in New York vorgeschlagene 
Methode, Schächte im nassen Triebsand abzuteufen, hat das 
englische Patent Nr. 7431 vom 13. Mai 1890 erhalten. 

Das Verfahren charakterisirt sich dadurch, dass die 
Schachtverrohrung durch Anfügung von Ringen an der 
Bohrsohle verlängert wird. Es sitzt zu dem Zweck ein 
ringförmiger Kasten, der aus zwei concentrischen Ringen 
besteht, welche Ringe unten keilförmig verbunden sind, 
mit dem inneren Ringe in der Flucht der Verrohrung als 
Bohrschuh an derselben. 

Der Kasten wird durch hydraulischen Druck nieder- 
gepresst und der gewonnene Raum zwischen diesem und 
der Verrohrung mit Ringsegmenten ausgerohrt. 
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Der Bohrschmant wird in der Mitte des Kastens auf- 
geholt. Dabei findet eine elektrische Beleuchtung der 
Schachtsohle durch Glühlicht statt. 

Auch Herr F. H. Pötsch ist wiederum mit mehrfachen 
Verbesserungen und Ergänzungen seiner Schachtbohrungen 
im schwimmenden Gebirge hervorgetreten. 

Zunächst wird im directen Anschluss an das erste 
deutsche Reichspatent Nr. 25015 vom 27. Februar 1883 
ein Verfahren (D.R.P. Nr. 52664 vom 18. September 
1889) vorgeschlagen, um durch gebohrte Hilfsschächte oder 
Hilfsstrecken einen liegenden Frosteylinder vor Ort eines 
Tunnels oder Stollens in wasserreichem Gebirge zum ab- 
satzweisen Ausschachten und endgültigen Ausbau zum 
Stehen zu bringen. 

Ferner soll ein neues Gefrierverfahren (D.R.P. Nr. 51879 
vom 7. September 1889) zum Abschliessen der Wasser in 
Schächten dienen. Dasselbe kennzeichnet sich dadurch, 
dass sowohl eine Frostsohle, als auch eine seitliche Frost- 
mauer am Boden des Schachtes hergestellt wird. Unter 
diesem Schutz findet alsdann die Schachtauskleidung statt, 
deren Hinterfüllung mit trockenem, unabgebundenem 
Cementmörtelpulver, welches nach dem Aufthauen der 
Frostmauer in stehendem warmem Wasser abbindet, den 
Anschluss der unteren Schachtauskleidung an den oberen, 
bereits vorhandenen Schachtausbau herstellt. 

Auch ohne Gefrierverfahren soll nach Pötsch (D. R. P. 
Nr. 51492 vom 12. Februar 1889) der Abschluss eines 
Schachtes oder Bohrloches gegen wasserreiches Gebirge 
dadurch erfolgen, dass in den erweiterten Schacht oder 
das Bohrloch ein provisorischer Cylinder als Schablone 
eingesetzt und mit rolligem Gebirge gefüllt wird, wonach 
der Raum zwischen Cylinder und Gebirge mit Säcken, die 
aus zusammengeleimtem, wasserdichtem Stoff bestehen und 
trockenen Cement oder Beton enthalten, ausgefüllt wird, 
so dass die Säcke erst am Ort, wo der Cement oder Beton 
erhärten soll, auseinanderfallen und dieser sich mit Wasser 
mischt. 

Ein von Herrn Pétsch erfundener Schachtbohrer (D.R.P. 
Nr. 51658 vom 12. Februar 1889) ist ebenfalls beachtens- 
werth. 

Einzelne neu erfundene Theile, bezieh. Hilfsapparate 
von Tiefbohrmaschinen sind noch: drei Erdbohrer, der erste 
von William Eagleston’in Marseilles, Obio (Amerik. Patent 
Nr. 431455 vom 10. Januar 1890), der zweite von Americus 
V. Hartle in Marseille, Ohio (Amerik. Patent Nr. 432705 
vom 3. Mai 1890), der dritte von Simeon H. Jennings in 
Deep River, Conn. (Amerik. Patent Nr. 433683 vom 4. April 
1890); ein Erdbohrergriff von Charles Howbridge in Friend- 
ship, N. Y. (Amerik. Patent Nr. 435751 vom 4. März 
1890); ein Erweiterungsbohrer von Clarence E. Bowe in 
Huron, S. D. (Amerik. Patent Nr. 434241 vom 24. April 
1890); ein Apparat zum Niederbringen von Verrohrungen 
von Charles A. Sellon in Pike, N. Y. (Amerik. Patent 
Nr. 431920 vom 7. April 1890); schliesslich zwei Geräthe 
zum Ausziehen von Verrohrungen, das eine von James 
Hart in South Strabane, Pa. (Amerik. Patent Nr. 451890 
vom 24. April 1890), das andere von Milan C. Bullock in 
Chicago (Amerik. Patent Nr. 434860 vom 20. August 1889). 

Zum Schluss sei noch darauf aufmerksam gemacht, 
dass der IV. Band der Tiefbohrkunde von Tecklenburg, 
das Seilbohrsystem behandelnd, erschienen ist (vgl. dies- 
seitige Besprechung D. p. J. 1890 278 576). 
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Neuere Drehbänke für Massenerzeugung 
(Revolverdrehbänke). 


Mit Abbildungen. 


Diese Drehbänke haben in den letzten Jahren immer 
mehr Verbreitung, demgemäss auch eine sorgfältige Aus- 
bildung in der Richtung gefunden, dass dieselben nach 
Bedarf auch für Herstellung schwerer Werkstücke, z. B. 
Schrauben bis 50 mm Kopfdurchmesser eingerichtet werden. 

Wie bekannt, liegt der Grundzug dieser Maschinen 
darin, aus einem Rohstabe mit einmaliger Aufspannung 
das fertige Stück zu erzeugen, indem man die einzelnen 
Arbeitsverrichtungen in möglichster Raschheit und Sicher- 
heit auf einander folgen lässt, ohne dabei, um die Gleich- 
heit der einzelnen Arbeitsstücke zu ermöglichen, erst zu 
zeitraubenden Messungen gezwungen zu sein. 

Bei Vermeidung jeglicher freihändigen Bearbeitung 
ist die Arbeitstheilung streng durchgeführt, die getheilte 
Arbeit mit den verschiedenen Mitteln in einer einzigen 
Maschine erreichbar, vereinigt. 

Mit zunehmender Werkstückgrösse werden aber auch 
die Erfordernisse der Einzelarbeiten in Bezug auf Ge- 
schwindigkeit des Schnittes und Kraftstärke der Maschine 
in zunehmender Verschiedenheit auftreten, deren gewissen- 
hafte Berücksichtigung eine erfolgreiche Arbeit nur zu 
sichern vermag. 

Wenn von der Bearbeitung der verschieden gestalteten 
Rothgusstheile, Hähne, Ventile u. s. w., abgesehen wird, 
so gliedert sich die Herstellung von Schrauben, Bolzen 
u. dgl. aus einem vollen Walzstabe in die folgenden Ar- 
beitsvorgänge: 

Anstellung des Rohstabes auf bestimmte Länge, Fest- 
klemmung des Stabes in dieser Lage, Abdrehen des Schaftes, 
Schlichten desselben auf genaue Stärke, Abfasen der End- 
fläche, Schneiden des Gewindes mittels Strählers und Füh- 
rungspatrone, Abfasen bezieh. Schlichten des Gewindes mit 
der Backenkluppe, Herstellung des Kopfes, Schlichten 
bezieh. Abfasen desselben, Abstechen der gebildetenSchraube. 

Auch auf die Erzeugung kegelförmiger Schaft- oder 
Kopftheile ist bei neueren Maschinen Bedacht genommen. - 
Während aber bei kleineren Werkstücken der Vorschub 
des Schroppstahles dem Arbeiter überlassen bleibt, wird 
derselbe bei grösseren Maschinen selbsthätig durchgeführt, 
ebenso wie bei grösseren Ausführungen ein Wechsel der 
Geschwindigkeit für die verschiedenen Arbeitsverrichtungen 
vorgesehen ist, was bei kleinen Maschinen in Wegfall 
kommen kann. 

Um diesen Bedingungen zu entsprechen, erhalten diese 
Drehbänke einen Spindelstock mit Rädervorgelege, eine 
Hohlspindel mit doppelten Spannköpfen, eine gesonderte 
Gewindepatrone, welche langsamer als die Hauptspindel 
(1:2) läuft, um mit doppelt so grobem Führungsgewinde 
den Gewindeschneidstahl führen zu können, einen selbs- 
thätig betriebenen Supportschlitten mit Querschlitten und 
Doppelstahlträger, welcher nach Erforderniss mittels schräg- 
liegender Linealführung zwangläufige Querbewegung zum 
Kegeldrehen erhalten kann, und endlich der diesen Ma- 
schinen eigenthümliche Stellschlitten mit dem drehbaren 
Stichelkopfe, welcher ebenfalls mit selbsthätiger Vorschub- 
bewegung versehen ist. 

Diese Einzelheiten können bei der Vorführung der 
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Abarten dieser Maschinen bestimmter ins Auge gefasst 
und mit leichterem Verständnisse erklärt werden. 


Ueber Drehbänke mit drehbarem Stichelsatz vgl. Lorenz 
1877 226 * 136. Hasse 1879 232 * 220 bezieh. 1882 244 430. 
Siewerdt 1879 233 * 100. Brown und Sharp 1886 259 * 63. 
Smith und Coventry 1887 265 *7. Hure 1888 269 * 145. 


Pratt und Whitney’s Revolverdrehbank (Fig. 1). 


Um die Wangenkröpfung zu umgehen, wird der Stichel- 
kopfschlitten auf einem entsprechend hohen Untersatze 
geführt, welcher mittels Zahnstangengetriebes durch Hand 
die erforderliche Ein- - 
stellung erhält, wäh- | 42 N 
renddem Oberschlitten dus aft mani £ im 
mit dem drehbaren af Y- 
Stichelkopfe selbsthä- 
tige Vorschubbewe- 
gung von einer rück- 
wärts liegenden Steuer- 
welle aus ertheilt wird. 
Bemerkenswerth ist 
nach American Machi- 
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ist eine Kuppelung zwischen Stufenscheibe und grossem 
Stirnrade eingelegt, welche während des Ganges mittels 
Handhebel bethätigt wird. 


Lodge und Davis’ Drehbank für Rothgusstheile 
(Fig. 3 und 4). 

Diese von Lodge, Davis und Co. in Cincinnati, Ohio, 
gebaute Drehbank ist hauptsächlich für eine vortheilhafte 
Bearbeitung von Armaturtheilen, wie Hähne, Ventile u. dgl., 
bestimmt und mit besonderer Rücksicht auf das Kegel- 
drehen eingerichtet. 
Zu diesem Behufe be- 
sitzt diese Drehbank 
nach Jron vom 24. Au- 
gust 1888*8. 172 einen 
Schlitten mit selbs- 
thätiger Steuerung, 
wie bei einer Dreh- 
bank gewöhnlicher 
Bauart, mittels Steuer- 
welle, Ausrückschloss 


nist, 1889 Bd. 12 I und Zahnstangenge- 
Nr. 43*S.1, die zwi- trieb, ferner einen 
schen der grossen Querschlitten mit Dop- 
Stufenscheibe und dem ern pelführung, welcher 


grossen Zahnrade der 

Hauptspindel eingeschaltete Kuppelung, wodurch ein Wechsel 
der Geschwindigkeit ohne Abstellung der Maschine mög- 
lich gemacht wird, eine Einrichtung, die bei amerikanischen 
Drehbänken dieser Art sich wiederfindet. Von der Pratt 
und Whitney Comp. in Hartford, Conn., wird diese Ma- 
schine in verschiedenen Grössen von 533 bis 914 mm 
freier Höhe über Wangenkante ausgeführt. 


Jones und Lamson’s Schraubendrehbank (Fig. 2).. 
Bemerkenswerth sind bei dieser schweren Drehbank, 
mit welcher Schraubenbolzen bis 57 mm Gewindedurch- 
messer geschnitten werden können, die Abmessungen der 


Fig. 2. 
Jones und Lamson’s Schraubendrehbank. 


Haupttheile, welche /ron vom 1. Juni 1888*5S,. 451 ent- 
nommen sind. Bettlänge 2590, Höhe der Drehbankachse 
über Wangenkante 610, Stufenscheibendurchmesser »80, 
317, 241, Breite der Stufen 140, vorderes Spindellager 
117 Bohrung, bei 165 Länge, hinteres Lager 101 Bohrung 
und 114 Länge, Bohrung der Hauptspindel 83, Durch- 
messer des Stichelkopfes 420 mit sechs Löchern von -je 
sS7 mm Bohrung für die einzelnen Werkzeughalter. Die 
Umlaufszahl der Deckenvorgelegewelle beträgt 100 in der 
Minute, das Gesammtgewicht der Maschine 2800 k. Er- 
bauer dieser Maschine ist Jones und Lamson Machine Com- 


pany in Windsor, Nordamerika. Auch bei dieser Drehbank 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 9. 1891/1. 


Revolverdrehbank von Pratt und Whitaey. 


mittels eines Zapfens 
in ein stellbares Führungslineal greift, das zwischen die 
Wangenstege angeordnet ist. Die Schräglage dieses Lineals 
gegen die Wangenkante bedingt natürlich die Kegelform 
des Werkstückes, weil mit der Längsverschiebung des 
Hauptschlittens zugleich eine winkelrechte Verstellung der 
Querschlittenplatte verbunden ist. 

Auf dieser gleitet, durch eine Bewegungsspindel be- 
thätigt, der eigentliche Querschlitten mit einer zur Wangen- 
kante parallelen Führung für den Oberschlitten mit auf- 
gesetztem Drehgehäuse für die Werkzeuge. 

Dieser Oberschlitten kann nun entweder mit einer 
Bewegungsspindel, deren Mutter am oberen rechten Ende 
des Querschlittens angebracht ist, oder bei Lösung dieser 
Klemmungsmutter vermöge eines Zughebels in rascher 
Gangart bethätigt werden. 


Fig. 3. 
Lodge und Davis’ Drehbank für Rothgusstheile. 


Soll nun an einem Kegeltheile ohne Unterbrechung 
des Arbeitsganges unmittelbar ein cylindrisches Stück an- 
gesetzt werden, so wird der Selbstgang des Hauptschlittens 
abgestellt und fortsetzend mit der Handspindel oder mit 
dem Handhebel der Oberschlitten weitergestenert. 

Zum Gewindeschneiden bedient man sich einer Patronen- 
hülse, die auf eine Zwischenwelle geschoben ist und welche 
mittels eines Stirnradpaares im Uebersetzungsverhältnisse 
1:2 von der Hauptspindel betrieben wird. 

In diese greift von unten her der in eine Hebelstange 


eingesetzte Gewindem utterbacken, wodurch eine axiale Ver- 
26 
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schiebung dieser Stange hervorgerufen wird. Um die 
Auslösung herbeizuführen, braucht man bloss den die 
Wangenbreite übergreifenden Handhebel freizulassen oder 
auf die Wange niederzulegen und damit diese Stange 
etwas zu verdrehen. Gleichzeitig damit wird mittels eines 
angehängten Gewichtes die Patronenstange in die Anfangs- 
stellung zurückgebracht. Gelenkig ist an dem vorerwähnten 
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Lodge und Davis’ Drehbank für Rothgusstheile. 


Handhebel ein kleiner Support für den Gewindeschneid- 
stahl angeschlossen. Indem nun mit der Linken der Hand- 
hebel etwas gehoben, wird mit der rechten Hand der 
Schneidstahlsupport an das Werkstück angedrückt. 

Der Spindelstock ist wie bei einer gewöhnlichen Dreh- 
bank mit Rädervorgelege ausgeführt, wobei am hinteren 
Ende der massiven Spindel die Stufenscheibe für den Be- 
trieb der Steuerwelle sitzt. 

Lodge und Davis rüsten ihre gewöhnlichen Drehbänke 
auch mit drehbarem Stichelgehäuse aus, indem sie ent- 
weder an Stelle des Reitstockes einen, wie in Fig. 1 ähn- 
lich gebauten Aufsatz verwenden, oder bei Arbeitstheilen, 
die zwischen Spitzen gespannt sind, die in Fig. 4 darge- 
stellte Anordnung wählen. | 

Nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 24*S. 7, 
wird als Querschlitten einfach ein Untersatz für das Stichel- 
drehgehäuse gebraucht, in welchem alle zur Bearbeitung 
erforderlichen Schneidwerkzeuge eingesetzt werden können. 


Bridgeport Works’ Drehbank (Fig. 5 und 6). 
Von den Bridgeport Machine Tool Works in Bridgeport, 
Conn., wird nach American Machinist, 1888 Bd. 11 Nr. 50 


Fig. D, 
Bridgeport Works’ Drehbank. 


*S. 1, die in der Vorder- und Rückenansicht (Fig. 5 und 6) 
abgebildete, für die Massenerzeugung von Schrauben be- 
stimmte Drehbank gebaut. 
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Die hohle Hauptspindel mit ^4 mm durchgehender 
Bohrung trägt an beiden Enden Spannfutter für den Roh- 
stab, eine dreiläufige Stufenscheibe für 100 mm breite 
Riemen und 355 mm grössten Scheibendurchmesser, ferner 
ein Rädervorgelege mit einer Gesammtübersetzung 1: 4,5, 
welche mit Rücksicht auf einen sofort brauchbaren Ge- 
schwindigkeitswechsel gewählt ist, welcher durch eine 
Kuppelungsvorrichtung ermöglicht wird. Der langsame 
(rang wird beim Gewindeschneiden mit der Kluppe oder 
mittels Schneidbohrers verwendet, während für alle anderen 
Arbeitsvorrichtungen die hierzu passende raschere Gangart 
mit unmittelbarem Riemenbetriebe beibehalten wird. 

Indem die Räder dieses Vorgeleges beständig im Ein- 
griffe bleiben, wird die Hauptspindel abwechselnd entweder 
mit der Stufenscheibe oder mit dem grossen Rade, oder 
beim Leergange mit keinem von beiden verkuppelt, eine 
Einrichtung, die durch den am grossen Lagerdeckel an- 
gebrachten Handhebel bethätigt wird. Die Vorgelegeräder 
sind auf einer Rohrwelle aufgekeilt, welche auf der Hebel- 
stange für das Patronengewinde zwischen den festen seit- 
lichen Lageraugen des Spindelstockes frei sich umdreht. 

Mit einem zweiten kleineren Stirnradpaare von der 
Uebersetzung 1:2 wird die zwischen Hauptspindel und 


Fig. 6. 
Bridgeport Works’ Drehbank. 


Vorgelege angeordnete Gewindepatronenwelle mit der halben 
Spindelumlaufszahl betrieben. 

Am hinteren Spindelende sitzt ferner eine dreiläufige 
Stufenscheibe, deren Riemen abwechselnd auf die beiden 
Stufenscheiben der vorderen oder der hinteren Steuerwelle 
verlegt werden kann. 

Die vordere Steuerwelle mit eingeschaltenem Kegel- 
wendegetriebwerk dient zur Steuerung des Schlittens mittels 
Zahnstangengetriebes in der Wangenrichtung. Durch Aus- 
lösung mittels stellbarer Anschlagknagge findet eine selbs- 
thätige Hubbegrenzung dieser Längsverschiebung statt. 

Der auf der Winkelführung des Schlittens gleitende 
Querschlitten ist mittels eines Bolzens an ein Gleitstück 
angelenkt, welches auf einer gegen die Wangenkante schräg 
zu stellenden Führungsleiste gleitet. Mit dieser an der 
Wangenrückseite freiliegend angeordneten Einrichtung wird 
das Kegeldrehen ermöglicht, und während dieses Gleitstück 
den Stützpunkt für den Querschlitten abgibt, kann der 
vordere Stahlhalter vermöge einer Schraubenspindel die 
nöthige Einstellung und Verschiebung erhalten. Auch 
dieser Hub wird durch eine Stellschraube, welche an den 
mittels Spannschraube festgelegten hinteren Stahlhalter 
trifft, entsprechend begrenzt. Ueberdies kann auch beim 
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Abstechen die Quersteuerung des vorderen Stahlhalters 
selbsthätig eingerichtet werden. | 

Die zweite, d. i. die hintere Steuerwelle vermittelt die 
selbsthätige Verschiebung (bis 457 mm) des Schlittens mit 
dem Stichelgehäuse in der Art, dass vermöge eines am 
Schlittenuntersatze angesetzten Rädertriebwerkes die Dreh- 
bewegung der Steuerwelle auf ein Zahnstangengetriebe 
übertragen wird, zwischen welchen eine Kuppelung ein- 
geschaltet ist. Bei gelöster Kuppelung kann die Schlitten- 
verschiebung ohne Weiteres mit dem grossen Handkreuze 
durchgeführt werden. 

Diese Hubverstellung mit Hand, sowie auch die selbs- 
thätige Verschiebung wird durch die am Schlittenhinter- 
theile angebrachte Stellschraube begrenzt, indem bei Selbst- 
steuerung die Auslösung der Kuppelung bewirkt wird. 

Das sechsflächige drehbare Stichelgehäuse besitzt sechs 
Löcher von 63 mm Bohrung für die Aufnahme der ver- 
schiedenen Werkzeughalter. Die Drehung bezieh. Einstel- 
lung des Stichelgehäuses erfolgt selbsthätig, und zwar nach 
Wahl entweder im Rückwärts- oder Vorwärtshube des 
Schlittens, was durch einen kleinen Einsteckstift zu be- 
werkstelligen ist. 

Wie bereits erwähnt, kreist die Gewindepatrone nur 
mit der halben Umlaufszahl der Spindel, es kann daher 
das gröbere Führungsgewinde der Abnutzung besser wider- 
stehen als normales Feingewinde. Auch der Querschnitt 
des Gewindeganges ist wie bei manchen Leitspindeln ein- 
seitig trapezförmig gestaltet, wobei selbstverständlich die 
normale Fläche in die Druckrichtung gelegt ist. 

Der Hebel mit dem Muttergewindebacken ist auf die 
Hebelstange mittels zweier Seitenschrauben aufgeklemmt, 
was für die Regelung des Andruckes bedeutungsvoll ist. 
Wie bereits erwähnt, bildet die durch die Lagerungen ge- 
führte Hebelstange gleichsam die Achse für die Rohrwelle 
des Rädervorgeleges am Spindelstocke. 

Am vorderen Ende der Hebelstange ist nun ein ab- 
gebogener Handdruckhebel durch einen Querstift festgelegt, 
während ein gusseisernes Gabelstück sich an die Nabe 
dieses Druckhebels freidrehend anschliesst. Die eine seit- 
liche Verlängerung bildet einen kleinen Support für den 
Gewindestahl, während die andere Seite sich auf eine 
schräg zu stellende Führungsbahn stützt, um sowohl die 
Schnitttiefe zu begrenzen, als auch das Gewinde mit An- 
zug bezieh. auch Kegelgewinde schneiden zu können. 

Um aber sowohl den Andruck des Muttergewinde- 
backens an die Patronen zu mildern, als auch die Aus- 
lösung dieses Eingriffes sofort zu veranlassen, sobald der 
Druck am Handhebel aufhört, ist zwischen dem auf der 
Führung gestützten Gabelstücke und dem übergreifenden 
Handhebel eine Druckfeder eingeschaltet, welche den Hand- 
hebel, die zugehörige Stange und damit den Backenhebel 
zurückdreht. Ist aber der Eingriff in das Patronengewinde 
aufgehoben, so schiebt ein Hängegewicht die Hebelstange 
unverzüglich in die Anfangsstellung zurück. 

Die Drehbankachse liegt 508 mm über der Wangen- 
kante bezieh. 292 mm über dem Supportschlitten, das 
Gewicht der Maschine sammt Deckenvorgelege beträgt 
etwas über 2000 k. Auf der Deckenvorgelegewelle sind 
drei Antriebsscheiben von 406 mm Durchmesser mit selb- 
ständigen Reibungskuppelungen angebracht, wodurch 150 
bezieh. 75 minutliche Umläufe im Vorlaufe und 150 im 
Rücklaufe erhalten werden. 


Oerlikon’s Stehbolzendrehbank (Fig. 7 bis 9). 


Die Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich hat nach 
Industries, 1890 Bd. 8*S. 4, die in Fig. 7 bis 9 dargestellte 
eigenartige Drehbank für Herstellung von Stehbolzen in 
Paris ausgestellt. 

Die Stehbolzen für Schiffs- und Locomotivkessel u. s. w. 
werden von einem langen Rundstabe aus Kupfer bezieh. 
Eisen nach bestimmten Längemassen abgestochen, indem 
dieselben vorher abgedreht, geschnitten, das Mittelstück 
ausgedreht und einseitig angebohrt, d. i. fertiggestellt 
worden sind. 

Wegen der grösseren Länge können diese Stehbolzen 
nicht freiliegend bearbeitet werden, sondern es muss ent- 
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Fig. 9. 
Stehbolzendrehbank von Oerlikon. 


weder ein Reitstock oder besser ein Setzstock in Verwen- 
dung kommen. i 

Auf der geraden Wange a steht der Spindelstock b 
mit der Hohlspindel, auf welcher die Stufenscheibe c, der 
Spannkopf d und die Gewindepatrone e sich befinden. Da 
diese länger als gewöhnlich ausfällt, so ist noch ein drittes 
Hilfslager f vorgesehen, welches von zwei Schrauben y ge- 
tragen wird. Zwischen der Stufenscheibe und dem vorderen 
Spindellager zweigt mittels Schraubenräder eine schräg 
nach abwärts gelagerte Zwischenwelle h ab, welche durch 
Winkelräder i und eine Zahnkuppelung k die Leitspindel / 
bethätigt, die ausserdem mittels eines Handrades ın betrieben 
werden kann. 

Durch diese Leitspindel ! wird vermöge der Mutter n 
der Schlitten o gesteuert, auf welchem der Querschlitten p 
mit zwei Stahlauflagen durch die Handradspindel q be- 
wegt wird. Zwei gegensätzliche Anschlagschrauben r be- 
stimmen die Stärke des abzudrehenden Bolzens und des 


204 


verjüngten Mittelstückes desselben, während zwei in einem 
Stellhebel s angebrachte Stellschrauben, welche auf den 
Hebel der Zahnkuppelung k wirken, die Länge dieser Aus- 
sparung im mittleren Bolzenschafte durch selbsthätige Aus- 
lösung der Schlittenbewegung begrenzen. An der vorderen 
Stahlauflage ist ausserdem eine stellbare Führungsplatte ¢ 
vorgesehen, auf welche sich der Hebel « stützt, der den 
Gewindeschneidstahl w enthält. Dieser Hebel ist an die 
Stange r, an welcher ebenfalls der Gewindebackenhebel x 
liegt, angesetzt. Ein Hängegewicht y rückt denselben stets 
aus dem Eingriffe mit der Gewindepatrone e und schiebt 
gleichzeitig die Stange in die Anfangslage zurück. Wird 
hingegen durch den Handhebel u dieser Eingriff hergestellt, 
so findet eine axiale Verschiebung dieser Stange r bezieh. 
des Schneidstahles « der Gewindesteigung entsprechend 
statt. Um ferner einen übermässigen Andruck des Ge- 
windebackens an das Patronengewinde zu verhindern, ist 
im Hebelkopfe x eine regelbare Spannfeder eingeschlossen. 
Angebohrt wird der fertige Stehbolzen durch ein am Reit- 
stocke angebrachtes, selbstiindig mittels Schnur betriebenes 
Bohrwerk z. Mit der bis zum Deckenvorgelege reichenden 
Hebelstange wird mittels eines unter der Spindelstockplatte 
durchgefiihrten Stellhebels der Betrieb der Maschine ab- 
gestellt oder die Gangart umgekehrt. Pregél, 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 


Fortsetzung des Berichtes S. 185 d. Bd. 
Mit Abbildungen. 


Wir kommen nun zu der dritten Klasse von Apparaten 
und Maschinen, d. h. denjenigen, bei welchen das zu be- 
handelnde Material nicht einfach. durch die Flotte vezogen, 
oder nach dem 
Durchziehen ausge- 
yuetscht wird, son- 
dern bei denen das 
Material während 
des Durchführens 
gleichzeitig einer 
mechanischen Be- 
arbeitung ausge- 
setzt wird zu dem 
Zweck, eine ener- 
gischere Behand- 
lung desselben her- 
beizuführen. 

Diese mecha- 
nische Bearbeitung 
besteht in der einfachsten Form in einer Hin- und Her- 
bewegung, d. h. einem Schwenken des Materials in der 
Flotte; ferner kann dieselbe auch in einer gegenseitigen 


Reibung der einzelnen Materialtheile bestehen oder auch 


mit Hilfe von Walzen oder Schlägern bezieh. Hämmern 
herbeigeführt werden. Hierbei ist nicht ausgeschlossen, 
dass, wie spätere Beispiele ergeben werden, gleichzeitig 
das eine und das andere Hilfsmittel Anwendung finden 
können, also z. B. das Schwenken und Bearbeitung durch 
Walzen oder Ausquetschen durch Walzen und Schlagen 
mit Hämmern. 
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Fig. 55. 
Uhliwann's Färbemaschine für Garn in Strähnen. 
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Eine Maschine zum Färben, Waschen u. dgl. von Garn 
in Strähnen oder Gebinden, bei welcher das Material nicht 
nur umgezogen, sondern mit Hilfe der vierkantigen Garn- 
träger auch in eine schwingende Bewegung versetzt wird, 
die gleichzeitig durch die hin und her gehende Bewegung 
des ganzen Garnträgersystems im Bottich eine Vervoll- 
kommnung erfährt, ist in den Fig. 55 bis 60 dargestellt 
und Gegenstand des D. R. P. Kl. 8 Nr. 45897 vom 27. März 
1888. Die Construction rührt von Max Uhlmann in Plag- 
witz-Leipzig her und ist die folgende: 

Der die Garnträger d tragende, auf den Rollen A ge- 
lagerte Rahmen J wird nach der in Fig. 55 und 56 dar- 
gestellten Ausführungsform von der in Richtung des Pfeiles 
getriebenen Welle p aus mittels der Räder q,” und r, aus 
der in Fig. 55 gezeichneten Stellung in die in Fig. 56 
wiedergegebene bewegt; sobald das am Rad r, befindliche 
Zahnkranzsegment / mit der Zahnstange b, in Eingriff 
kommt und nachdem kurz zuvor durch Bolzen ¢, die 
Sperrklinke . aus dem Zahn y gehoben worden ist. Da- 
gegen wird der Rahmen J mittels der auf der andern Seite 
des Gestells angebrachten Räder q,’ und ¢ in die Aus- 
gangsstellung wieder zurückgebracht, sobald das am Rad £ 
befindliche Zahnkranzsegment /, mit der Zahnstange b, in 
Eingriff kommt. In dieser Stellung springt die Sperr- 
klinke x von selbst wieder hinter den Zahn y, so dass der 
Rahmen b von neuem wieder festgelegt ist. Durch die 
hierdurch bewirkte Verbindung des Rades « mit den die 
Garnträger tragenden Getrieben w, werden die ersteren so 
lange in Umdrehung versetzt, bis die Verbindung des 
Rades « mit den Getrieben w, wieder durch Bewegung 
des Rahmens b auf vorbeschriebene Weise unterbrochen 
wird. Je nachdem während jeder Umdrehung der Räder r, 
und ¢ die Bewegung des Rahmens b erfolgen soll, werden 
die Zahnkranzsegmente ! und /, an dem Rade 7, bezieh. £ 
angebracht. 

Damit die Sträh- 
ne bequen auf die 
Träger d gebracht 
werden können, ist 
der Rahmen & 
ausserdem über 
dem zwischen g be- 
findlichen Farbe- 
behälter a ausheb- 
bar angeordnet. 
Für diesen Zweck 
sind zwischen den 
Längswänden des 
Farbbehälters und 
den Verbindungs- 
stiicken der Böcke y 
vier Zahnstangen o angebracht. Letztere erhalten ihre 
Führung in den Theilen mı und stehen je mit einem 
Getriebe o; in Eingriff. Die Achsen v und » der Getriebe o, 
sind durch conische Rädchen vı, ta ri r3 und die Achse e3 
unter sich verbunden, so dass beim Drehen der Achse rv, 
mittels einer auf das Vierkant derselben gesteckten Kurbel 
gleichzeitig durch Räder v,, r, die Achse v3, sowie von dieser 
durch Räder v,,t., Achse v in Umdrehung versetzt wird und 
in Folge dessen durch Drehen der Achse r, mittels allen 
vier Zahnstangen gleichzeitig der Wagen, welcher in die 
Fig. 56 gezeichnete Stellung gefahren, aus dem Farbbebälter 
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gehoben und in denselben herabgelassen werden kann. ! hälter a geleitet, und über dem Dampfrohr c ist ein durch- 


Nachdem das erstere geschehen ist, werden die Garnträger d, 
welche je mit einem Ende in eine vierkantige Hülse s, 
einer Achse «, gesteckt sind und mit dem anderen Ende 
in dem scharnierartig hochklappbaren Lager d, ruhen, durch 
Hochklappen des letzteren freigelegt, so dass sie sich zum 

P, 


A aS TT 
A x 


Te 1. 
UU ae 
i aaa = 


löcherter Boden p, angebracht, welcher den Zweck hat, 

den Dampf gleichmässiger auf den ganzen Inhalt des Be- 
hälters a zu vertheilen. 

Das Färben von Sträbnen mit Hilfe der beschriebenen 

Maschine geschieht, indem von der Achse p aus bei der 

Stellung des Rahmens b, wie Fig. 55 zeigt, 

r die Garnstöcke d in Umdrehung versetzt 
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Be’ und hierdurch die Strähne in der Farbe 
TT li umgezogen werden. Durch Bewegen des 
Rahmens b in der Längsrichtung des Be- 
hilters a erfolgt das Durchziehen der 
Strähne. 
Zur Verhütung des Aufwickelus vun 
g Fäden der Strähne auf die Garntriger d 
beim Umziehen sind in Fig. 58 bis 60 zwei 
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x 9? jO ) o|: | ! o ihrer Construction nach von einander un- 
cr |O O i x . . . o e 
tattoo S| wesentlich abweichende Einrichtungen in 
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Fig. ab, 
Ubhnann’s Färbemaschine für Garn in Sträbnen. 


Aufhängen von Strähnen aus dem Lager «, heben und 
aus der Hülse o, ziehen lassen. 

Nachdem man die so aus dem Rahmen ù entfernten 
Garnträger d mit Strähnen behangen und jeden wieder in 
eine Hülse s, und in die dazu gehörige Bohrung des Lagers d, 
gebracht hat, wird einfach die hochgeklappte Hälfte des 
Lagers d, auf die andere an dem Rahmen b befestigte 
Lagerhälfte geklappt, und der Rah- 
men b kann durch Drehen der Achse vg 
mittels Kurbel wieder auf den Farb- 
bebälter a herabgelassen werden, so 
dass die auf den Garnträgern d hängen- 
den Strähne in die Flotte tauchen. 

Für Strähne von Wolle u. s. w., 
welche nicht durch ihr eigenes Gewicht 
beim Herunterlassen des Rahmens b in 
die Flotte tauchen, sind am Rahmen b, 
nach der Strähnenlänge einstellbar, zwei 
Leisten angebracht, in welchen sich 
eine gleiche Anzahl Garnträger wie 
oberhalb des Rahmens b, die durch die 
herabhängenden Strähne gesteckt wer- 
den, lagern lassen. Die Lageröffnungen 
in den Leisten sind reichlich gross, so 
dass behufs Einführens der Garnträger in die Strähne 
dieselben durch Verschieben in ihrer Achsenrichtung be- 
quem aus ihrer Lagerung herausgenommen und wieder in 
dieselbe zurückgebracht werden können. 

Die oberhalb des Rahmens b gelagerten Garnträger d 
sind, damit von denselben während ihrer Drehung das Um- 
ziehen der Strähne in der Farbe sicherer besorgt wird, 
vierkantig geformt, während die in den Leisten gelagerten 
Stöcke rund geformt sind. 

Durch das am Boden des Behälters a befindliche 
Rohr c, welches seiner Länge nach viele kleine Oeffnungen 
enthält, wird Dampf zum Kochen der Farbe in den Be- 


gumo Wa 


in dem Rahmen b drehbar gelagerten 
Leiste «,, auf welcher die Gummiplatte n 
befestigt ist, deren Länge der länge des 
Garnträgers « entspricht, soweit derselbe 
mit Strähnen behangen wird. Die Leiste «, 
wird von zwei am Rahinen b befestigten Federn z gegen 
die Arretirstifte i, gedrückt und dadurch die Gummiplatte x 
je an einem Garntriiger d gleitend erhalten. 

Bei der Einrichtung Fig. 58 ist der Leiste «, und der 
Gummiplatte n für denselben Zweck nur eine andere Stel- 
lung zu dem Garnträger d gegeben, als bei der durch 
Fig. 59 und 60 dargestellten Einrichtung. 
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Fig. 58. Fig. 60. 
Uhlmann’s Färbemaschine für Garn in Strähnen. 


Fig. 57 zeigt noch eine zweite Construction für die 
Bewegung des Rahmens b längs des Farbbehälters a, wobei 
anstatt der Räder Hebel angewendet sind. Bei dieser Con- 
struction befinden sich an dem die Garnträger antreibenden 
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Rad w, auf verschiedenen Seiten desselben, die Bolzen c; 
und c, und neben dem Rad w der Hebel g, und Winkel- 
hebel 9, und fi am Bock g auf Bolzen q, und q} derart 
drehbar angeordnet, dass das lange, freie Ende des Hebels f, 
vor den Bolzen c, und das lange, freie Ende des Hebels g, 
vor den Bolzen c, zu liegen kommt. Hebel g, und g, 
stehen mit einander durch Bolzen h, in Verbindung, welcher 
letztere in dem kurzen Ende des Hebels g; befestigt und 
in dem Langloch des kurzen Schenkels von Hebel g, gleit- 
bar angeordnet ist. Ausserdem ist am Rahmen b ein 
Bolzen l, befestigt, gegen welchen sich von einer Seite das 
kürzere Ende des Hebels f, legt und von der anderen Seite 
das freie Ende des Hebels gy. 

Das Rad w wird von Achse p aus in der Richtung 
des Pfeiles getrieben und nimmt bei jeder Umdrehung 
mittels Bolzen c,,c, die Enden der Hebel f} und g; nach 
einander so weit mit, bis dieselben von dem Bolzen c, 
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Fig. 61. 
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Eine der Uhlmann’schen ganz ähnliche Maschine ist 
die in den Fig. 61 und 62 wiedergegebene und durch J). R. P. 
Kl. 8 Nr. 40174 vom 28. October 1886 geschützte Maschine 
von Erhardt Dittmar und Oscar Zehmisch in Brünn. Dieselbe 
hängt, um eine der schleudernden Bewegung der Hand 
nachgeahmte Bewegung des Garnes zu erhalten, das letztere 
über zwei in einer lothrechten Ebene liegende Garnträger, 
deren oberer einen flachen rechteckigen, deren unterer da- 
gegen einen ovalen Querschnitt hat. Diese Garnträger sind 
in einem Gerüst a untergebracht, welches in den Bottich b 
derart versenkt werden kann, dass der Rahmen c auf den 
Rand des Bottichs aufzuliegen kommt. 

Auf der Seite des Antriebes befindet sich die feste 
Riemenscheibe d (d, Losscheibe), welche mit dem Zahnrad f 
verbunden ist und durch dieses das zugehörige Rad 9 
in Bewegung setzt. Dieses Rad g setzt durch Stirnrad e 
eine Reihe neben einander liegender, in einander greifender 


Färbemaschine von Dittmar und Zehmisch. 


bezieh. c, abgleiten. Das Ende des Hebels f} wird vom 
Bolzen c, mitgenommen und Hebel f, dabei um den 
Bolzen q, gedreht, so dass von dem sich gegen den Bolzen /, 
legenden Ende des Hebels f, der Rahmen b nach der Achse p 
hin so weit bewegt wird, bis die Getriebe w, mit dem Rad w 
in Verbindung gebracht sind, wonach die Sperrklinke x durch 
den Druck der Feder x, schnell hinter den Zahn y springt 
und den Rahmen b in dieser Stellung festlegt. Dagegen 
wird das Ende des Hebels g) von dem Bolzen c, mitge- 
nommen und Hebel g, dabei um den Bolzen q, gedreht, 
sowie von diesem der Hebel g, in entgegengesetzter Richtung 
um den Bolzen q}, ferner dadurch vom Hebel g, mittels 
Zapfen k; zunächst die Sperrklinke x von dem Zahn y hoch- 
gehoben und dann der Rahmen b wieder zurückbewegt. 
Bei jeder Bewegung des Rahmens b wird vom Bolzen l, 
der Hebel f, bezieh. gı, welcher den Rahmen b darauf 
folgend in entgegengesetzter Richtung bewegt, wieder in 
seine frühere Lage und mit seinem freien Ende vor den 
Bolzen c, bezieh. œ am Rade « hochgedreht. 

Es wird demnach mit dieser Einrichtung genau wie mit 
der vorbeschriebenen der Rahmen b in der Längsrichtung 
des Farbbehülters « bewegt. 


Rädchen in drehende Bewegung, so zwar, dass sich immer 
eins nach rechts, das andere nach links dreht. Die nach 
der Innenseite des Bottichs gelagerten Achsen dieser Räd- 
chen sind ausgebohrt und entweder mit einem Vierkant 
oder einem Arretirungsstift versehen, in welche die vorderen 
Achsen v der Latten A eingeführt und festgehalten werden. 
Die hinteren Achsen v, der Latten A ruhen in einfachen 
Lagerschalen und sind aus diesen leicht auszuheben. Ent- 
sprechend diesen Latten h sind unten, im Gestell a auf 
beliebige Stranglänge verstellbar, auf zwei Längslatten i 
ruhend, ovale Holzstangen i, angebracht, welche in vier- 
kantigen Lagern befestigt ruhen und auf der dem Antriebe 
entgegengesetzten Seite leicht herausgenommen und wieder 
eingelegt werden können. Zur Verbinderung des Ver- 
schiebens der Garnsträhne nach rechts oder links sind 
Führungsdrähte ; angebracht, welche unter jeder Latte eine 
Anzahl gleicher Abtheilungen herstellen. 

Um ein etwaiges Aufwickeln von Fadenenden auf die 
Latten zu verhindern, sind unter den letzteren Bürsten X 
eingeschoben (in eigenen Lagern in Längslatten 4, rubend), 
welche die Latten in der senkrechten Stellung bestreichen. 

Wenn mit dieser Maschine gearbeitet werden soll, wird 


Heft 9. 


der Apparat mittels einer hierzu geeigneten Hebevorrichtung 
aus dem Bottich gehoben, das Garn in Strähnen auf die 
Latten 4 und die darunter befindlichen Holzstangen ?, lose 
aufgezogen, sodann das Ganze wieder in den Bottich ver- 
senkt und mittels Riemenscheibe d in Bewegung gesetzt. Die 
Latten A. werden nun continuirlich das Garn durch die 
Flotte ziehen, so lange, bis bei erzieltem gewünschten Effecte 
die Riemenscheibe abgestellt wird. Ein gleichmiissiges Kochen 
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Waschmaschine von Schiimmer. 


wird durch Schlangenrohre hergestellt, welche sich im 
unteren Theile von a befinden, aber nicht mitdarge- 
stellt sind. 

Das Wesen der Maschine wird nicht veriindert, wenn, 
wie es besonders fiir kleineren Betrieb zweckmissig sein 
kann, der Antrieb mittels Schwungrades erfolgt. In diesem 
Falle, wie auch bei automatischem Antriebe, hier durch 
Umsteuerung mit offenen und gekreuzten Riemen, empfiehlt 
es sich, nach einer beliebigen Anzahl von Umdrehungen 
die Maschine entgegengesetzt zu treiben, damit die Unter- 
binde der Strähne nicht auf einer Stelle hängen bleiben. 

Ein Beispiel dafür, dass eine wirksamere Behandlung 
des Materials dadurch herbeigeführt wird, dass dasselbe sich 
reibt, gibt die in den Fig. 63 bis 66 veranschaulichte Wasch- 
maschine von Jos. Schümmer in Burtscheid (D.R.P. Kl. 8 
Nr. 50949 vom 7. Mai 1889). Dieselbe ist zu diesem Zweck 

mit feststehenden 


oder stellbaren 
Rollen, Traversen 
oder Breithaltern 


so ausgestattet, 
dass entweder auf 
einer oder mehre- 
ren Stellen, wo der 
Stoff in Folge sei- 
ner ihm gegebenen 
Lage in zwei ein- 


ander entgegen- 

gesetzten Richtun- 

Fig. 67. gen in die Ma- 
Färbemaschine von Gibson und Platt. schine läuft, bezieh. 


von den Arbeits- 
walzen O und U gezogen wird, der eine Theil desselben 
sich mit dem anderen in entgegengesetzter Richtung laufen- 
den Theil berühren muss. Am besten geschieht dies, wenn 
der Stoff in seiner ganzen Breite durch die Maschine geht, 
ist aber auch möglich, wenn er in Strangform durch dieselbe 
bewegt wird. 
In Fig. 68 der beigegebenen Zeichnungen ist die Rolle 
oder Traverse e so gestellt, dass der Stoff von z kommend 
über die Rolle e geht und dann unter hinauf derart zu 
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den hinaufgehenden Theil nicht berührt. In Fig. 64 ist e 
so gestellt, dass der von » nach oben laufende Theil auf 
dem von z herabgehenden auf der Rolle e aufliegt und dort 
eine Reibung hervorbringen muss, welche um so grösser ist, 
je mehr den beiden in entgegengesetzter Richtung laufenden 
Theilen des Stoffes Berührungsfläche durch Stellung von e 
nach rechts gegeben wird. Fig. 65 veranschaulicht, wie 
der Stoff über die Leitwalzen a,d,c geht, ohne sich an der 
Rolle e zu reiben, und Fig. 66 veranschaulicht, welche 
Stellung die Walzen a,c, d einnehmen, sobald zwei Seiten des 
Stoffes auf einander laufen und sich reiben. 

Aus der Reihe derjenigen Maschinen, bei welchen eine 
mechanische Bearbeitung des durch die Flotte geführten 
Materials mit Hilfe von Schlagfliigeln, Hämmern oder 
Walzen herbeigeführt wird, möge zunächst eine Maschine 
von J. Gibson und T. Platt erwähnt sein, welche Gegenstand 
des englischen Patents Nr. 5330 A. D. 1882 und des amerika- 
nischen Patents Nr. 278125 ist. Der Flottenbehälter N dieser 
in Fig. 67 wiedergegebenen Maschine ist mit den Führungs- 


Fig. 68. 
Waschmaschine für Vliesse von Allister. 


rollen C bis J ausgestattet, von denen die Rollen Fund G 
so angeordnet sind, dass sie einer mit Schlägeln M aus 
Leder o. dgl. ausgestatteten Walze L als Arbeitsfläche dienen. 
Der Stoff wird entweder vom Tisch X aus in Richtung des 
Pfeiles um die Walzen C bis J nach der Wickelwelle B 
geführt und erfährt auf den Walzen E und G durch die 
in Richtung des Pfeiles sich drehende Flügelwelle Z M eine 
Bearbeitung oder er läuft von dem Wickel A ab. Im letzten 
Fall kann die Maschine mit einer Bewegungswechselvor- 
richtung ausgestattet sein, welche ermöglicht, dass der Stoff 
o. dgl. abwechselnd von A nach B oder von B nach A 
durch die Flotte geht. 

Fig. 68 veranschaulicht eine Maschine zum Waschen 
u.s. w. von Gespinnstfasern in Form von Vliessen, bei welcher 
das zu behandelnde Material eine mechanische Bearbeitung 
durch Walzen erfährt. Die Maschine ist Gegenstand des 
amerikanischen Patents Nr. 238514 und rührt von W. Mc 
Allister in Lawrence, Massach., her. Durch den zweitheiligen 
Flottenbehälter A wird mit Hilfe der Führungswalzen B 
bis Æ und Presswalzenpaaren F'G das endlose Tuch H 
geführt, auf welchem das Material aufruht. Jeder Theil des 
Behälters ist mit zwei siebartig durchlöcherten Cylindern J, K 
ausgestattet, die über die Führungswalzen B bis F reichen 
und unter welchen das Woll- o. dgl. Vliess hinweggehen muss. 

Diese Cylinder pressen das Material aus und nehmen 
gleichzeitig die ausgepresste Flotte in sich auf. Beim Ueber- 
gang aus dem einen Theil des Flottenbehälters in den anderen 
und Verlassen des letzteren läuft das in Behandlung be- 
findliche Gut durch die mit einem elastischen Ueberzug 
versehenen Quetschwalzen F, G, welche es von der ihm an- 


der Welle U läuft, dass der absteigende Theil des Stoffes | haftenden Flotte befreien. 
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Eine ähnliche Einrichtung wie die vorbenannte und 
die in Fig. 49 wiedergegebene Maschine zeigt die in Fig. 69 
dargestellte von LL. A. Ubson in Thompsonville, welche nach 
Angabe der amerikanischen Patentbeschreibung Nr. 241571 
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Fig. 69. 
Ubson’s Waschmaschine. 


folgende Einrichtung besitzt: Das zu behandelnde Garn 
wird durch das Walzenpaar A in den Flottenbehälter C, ein- 
geführt und durch denselben mit Hilfe der zwei über die 
Leitrollen C bis N geführten endlosen Tücher O und P 
bewegt. Von den genannten Leitrollen sind die mit J, K, L 
und N bezeichneten durch Gewichtshebel Q belastet und be- 
wirken ein abwechselndes Ausquetschen des Materials im 
Verein mit den ihnen als Gegenlager dienenden Leitrollen C, £, F 
und G. 
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Fig. 71. 


Arnfield’s Wasch- und Fürbemaschine (Fig. 70 und 71., 


J. und E. Arnfield in New Mills bei Stockport führen 
die Garnstrihne nicht mit Hilfe von Transporttüchern durch 


die Flotte, sondern freihängend und lassen den Umzug durch 
unter Gewichtsbelastung stehende Walzen bewirken. Die 
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besondere Einrichtung der Maschine ergibt sich aus den 
dem Tertil-Manufacturer entnommenen Fig. 70 und 71. 
Der Flottenbehälter ist ringförmig und durch Scheide- 
wände A in mehrere Abtheilungen getheilt; in seiner 
Achse ist die Welle B drehbar gelagert, welche ihren An- 
trieb von der Vorgelegewelle C aus mittels des Kegelrad- 
getriebes D E empfängt und lose drehbar die Scheibe F und 
das Armkreuz S trägt. Die beiden letztgenannten Theile 
sind unter sich durch die Walzenständer H verbunden und 
werden mit diesen von der bereits genannten Vorgelegewelle C 
aus unter Vermittelung der Kegelräder 0,N und der 
kurzen stehenden Welle M durch die Stirnräder G, F, deren 
letzteres fest an der Scheibe sitzt, um die stehende 
Welle B gedreht. Jeder Walzenständer H trägt zwei, 
Walzen J, deren untere auf der verlängerten Achse Q ein 
Kegelrad P trägt, deren obere dagegen unter Gewichts- 
belastung K steht und durch dieselbe gegen die untere 
Walze angepresst wird. Sämmtliche Kegelräder P stehen 
mit dem auf der Welle 3 befestigten Kegelrad R in Ein- 


Fig. 72. 
Maschine zum Waschen, Bleichen u. s. w. von Bradbury und Beason. 


griff und werden durch dieses bei Drehung der Welle B in 
Umdrehung versetzt. Aus dieser Einrichtung der Maschine 
ergibt sich, dass die auf den Walzen J hängenden Garn- 
strähne in Folge Drehung der Träger /7 um die Achse 3 
über und durch die einzelnen Abtheilungen des Flotten- 
behälters geführt und während dieses Durchführens durch 
die Walzen J unter unaufhörlicher Auspressung umgezogen 
werden. Die Arme L halten hierbei die Garnsträhne offen 
und die Schutzstäbe verhindern ein Abgleiten derselben von 
den Walzen J. 

Für das Waschen, Bleichen, Färben u.s. w. von Garnen 
und Geweben in Strangform haben Bradbury und Beuson 
eine Maschine construirt, welche, wie Fig. 72 erkennen 
lässt, mit einer Ausrückvorrichtung ausgestattet ist, die in 
Thätigkeit tritt, sobald Knoten im Material entstehen. 
Das zu behandelnde Material läuft bei dieser, durch das 
englische Patent Nr. 16038 A. D. 1888 geschützten Maschine 
in der Richtung des eingezeichneten Pfeiles zunächst durch 
ein festes Führungsauge im Arbeitsraum in das am Hebel » 
sitzende und mit diesem an der Welle c befestigte Auge d, 
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von wo es unter Vermittelung des am Gestell sich be- 
findenden Leitauges d, zwischen die Arbeitswalzen e und f 
gelangt, durch die einestheils dem Flottenbehälter g zu- 
geführt und anderentheils von der aufgenommenen Flotte 
wieder befreit wird. Die eine der Arbeitswalzen, hier f, 
empfängt ihren Antrieb mittels des Riementriebes if. So- 
bald nun ein Knoten in das Leitauge d kommt, wird 
dasselbe mitgenommen und hierdurch die Wellecin Rich- 
tung des Pfeiles gedreht. Die Folge davon ist, dass durch 
den Hebel ! die Stange m angehoben wird und unter Ver- 
mittelung des Armes » die mit Kegelrad p ausgestattete 


Fig. 73. 
Smith's Wasch- und Fiirbemaschine. 


Welle » eine Drehung erfährt, welche wiederum eine 
Drehung der Welle q zur Folge hat, welche die Kuppe- 
lung r derart verschiebt, dass die Riemenscheibe : sich frei 
auf der Welle der Walze f drehen kann, letztere und somit e 
also stillstehen bleiben. Der gleiche Vorgang findet statt, 
sobald der Materialstrang beim Auslauf aus der Maschine 
Knoten schlägt. Um ein Ausrücken der letzteren auch durch 
Hand zu bewirken, ist die Welle q noch mit einem Hand- 
hebel s ausgestattet. 
J. Smith in Heywood, 
Lancashire, will bei sei- 


und kommt wieder auf das Gitterwerk, wo es aufgestapelt 
wird. Wenn der ganze Kettenzug darauf ist, werden die 
Enden verbunden und die Maschine in Gang gesetzt, bis die 
Färbung vollendet ist. Bei Rohmaterial ist der Apparat so 
angeordnet, dass der Stoff auf das untere Triebwerk aufge- 
bracht und von da durch ein gebogenes Gitterwerk oder 
einen Centrifugalelevator auf das obere hinaufgehoben 
wird. (Engl. Patent Nr. 6988 vom 25. Mai 1886.) 

Ein allgemeiner Uebelstand der Strangwaschmaschinen 
war es, dass der von der oberen Walze ausgeübte Druck, 
je nach der verschiedenen Stärke des Stranges an den be- 
treffenden Druckstellen, sehr verschieden war, weil die aus 
einem Stück bestehende Druckwalze da, wo der Stoff eine 
breite, aber dünne Lage bildete, nicht im Stande war, 
denselben Druck auszuüben als an den Stellen, wo der 
Stoff mehr in schmaler, aber in dicker Schicht unter der 
Walze durchging. 

Dieser Nachtheil soll durch die in Fig. 74 und 75 dar- 
gestellte, durch das D. R. P. Kl. 8 Nr. 48068 vom 17. Januar 
1889 geschiitzte Maschine von Aug. Lassmann in Briegisch- 
dorf bei Brieg dadurch beseitigt werden, dass statt der 
einen gemeinschaftlichen Druckwalze fiir jede Strangab- 
theilung eine besondere Druckrolle angeordnet ist. 

Jede einzelne Druckrolle A ist oberhalb der Walze B 
(Fig. 75) zwischen zwei um den Bolzen f drehbaren Armen e 
auf und ab beweglich gelagert. 

Das freie Ende der Arme e ist mittels Kette oder 
Schnur A an dem Rundstab g des Rahmens d so aufgehängt, 
dass in der Ruhelage die Rolle A in eine entsprechende 
Rille der Walze B greift und mit ihrem Eigengewicht, 
sowie dem der Arme e auf den darunter durchgeführten 
Stoff drückt. 

Hierdurch ist es möglich, gleichviel, ob der Stoff in 
dicker oder dünner Schicht unter den Rollen A A hindurch- 
geht, durch dieselben immer den gleichen Druck auf die 
einzelnen Strangabtheilungen auszuüben. 
| Sollen aus irgend 
welchem Grunde die 


ner durch das englische 
Patent Nr. 6427 A.D. 
1836 geschützten und in 
Fig. 73 in einer Ausfüh- 
rungsform wiedergege- 
benen Maschine zum 
Färben von Kettengar- 
nen alles Lockern und 
alle Falten dadurch ver- 
meiden, dass er das 
Material von der Speise- 
vorrichtung aus über 


Druckrollen A A gleich- 
zeitig ausser Thätigkeit. 
gesetzt werden, so ge- 
schieht dies durch An- 
heben des um Bolzen : 
drehbaren Rahmens d, 
an welchem sämmtliche 
Ketten oder Schnüre hh 
befestigt sind. Dicht 
unterhalb der Walze J 
befindet sich eine Rinne a, 
welche das schmutzige 


Triebvorrichtungen und 
mehrere Walzen nach 
der Flotte und von hier 
nach der Speisewalze zurück und rund um dieselbe herum 
führt. Der Speiseapparat D besteht aus zwei Walzen d, d,, 
deren letztere mit weichem Material bekleidet ist, und führt 
das Garnz über die (achteckige) Walze Æ nach dem beweg- 
lichen Gitterwerk B, über welches es hinweggeht und nach 
dem unteren Triebwerk C gelangt. Von da geht es um die 
Walzen f undg herum und herunter nach der Walze A in 
die Farbeflüssigkeit. Aus dieser wird das Garn über die 


Walze + und eine Führung nach der Speisewalze d, geführt 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 9. 1891jl. 


Fig. 74. 
Lassmann's Waschmaschine mit einzelnen Druckrollen. 


Wasser ableitet; aufeiner 
Seite derselben ist der zur 
Führung der einzelnen 
Stränge dienende Rechen b angebracht, während auf der 
anderen Seite die kleine Walze c den Stoff von der Rinne u 
abhält. 

Durch die im Vorhergehenden beschriebene Einrichtung 
der unabhängig von einander gelagerten Druckrollen A A 
wird in ganz kurzer Zeit eine sehr gute, gleichmässige 
Wäsche erzielt, gleichviel, ob in den Strängen durch darin 
vorkommende Karten oder Wäschezeichen sich dicke oder 
dünne Stellen befinden und unter den Rollen 4 durch- 
27 


Fig. 75. 
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gehen ; der durch letztere ausgeübte Druck muss sich stets 
gleich bleiben, welcher Erfolg bei der bisher gebräuchlichen 
Maschine nicht zu erreichen war. 

Fig. 76 veranschaulicht eine Maschine zum gleich- 
zeitigen Färben von sechs Garnsträngen im Indigobad. Die 
Construction dieser Maschine rührt von Wood und Comp. 
in Philadelphia her und ist nach Angaben des Textil Manu- 
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Fig. 76. 
Wood's Färbemaschine für Garnsträhne. 
facturer folgende: Das Einführen des zu behandelnden 
Materials in das Farbbad erfolgt durch die mit Rillen 
ausgestattete Walze a über die Führungsrolle b und den 
Rechen c zu der Rolle g. Von der letzteren läuft das 
Material durch die mit Gummi überzogenen Presswalzen d 
nach der Führungsrolle 4 und von da über die gleich- 
artige Rolle e nach der Rolle i und den Presswalzen f, von 
welchen es durch die von dem Vorgelege m n angetrie- 
benen Ausquetschwalzen k,l, deren obere k durch Gewichts- 


hebel op belastet ist, abgeführt wird. 
(Fortsetzung folgt.) 


Beiträge zur Technik der Chrompigmente. 


Von Dr. Carl Otto Weber. 


II. Zur Chemie der Bleichromate. 


Die Darstellung des normalen Bleichromates PbCrO,, 

das nach der Gleichung 
2Pbxx + K,Cr,0, + H,O = 2PbCr0, + 2Kx + 2Hx 

entsteht, ist der einfachste Fall eines Chromgelbes. Doch 
wird gerade dieses Chromgelb par excellence selten naclı 
obiger Gleichung dargestellt und dann nicht sowohl als 
Pigmentfarbe, sondern für Zwecke der Glasfabrikation zur 
Erzeugung grüner Bleigläser. Ein im Sinne obiger Glei- 
chung, also nach der Vorschrift 


100  Bleiacetat 
38,9 Kaliumbichromat 


erzeugtes Chromgelb wird bei der Fällung als ein ausser- 
ordentlich feuriger schwefelgelber Niederschlag erhalten. 
Gelingt es, diesen Niederschlag in sehr kurzer Zeit auszu- 
waschen, so ist eine Veränderung seiner Farbe kaum 
wahrzunehmen, doch muss sehr vorsichtig getrocknet werden. 
Im Grossbetriebe sind aber mindestens 3 Stunden erforder- 
lich, um den Niederschlag so weit absetzen zu lassen, dass 
ein Auswaschen durch Decantation möglich ist, und wäh- 
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rend dieses Zeitraumes tritt bereits eine höchst auffallende 
Veränderung des Gelbes ein, die sich durch eine dunkel- 
orangegelbe Färbung des auf der Flüssigkeit schwimmenden 
gelben Schaumes zu erkennen gibt. Beim Abziehen des 
Waschwassers zeigt sich sodann, dass die ganze Masse des 
Chromgelbes dieselbe Veränderung wie der auf der Ober- 
fläche des Bottichs schwimmende Schaum erlitten hat. 
Diese Erscheinung, die unter Umständen bei allen Chrom- 
gelben, mit Ausnahme der basischen (Chromorange) auf- 
tritt, wird als „Umschlagen“ bezeichnet. Ein solches um- 
geschlagene Gelb sieht, wenn es keine verdünnenden mine- 
ralischen Zusätze (Füllung) erhalten hat, nicht immer 
schlecht aus, beim Verdünnen aber liefert es Producte, die 
in Folge ihrer ledernen, schmutzigen Nuance einen sehr 
geringen Handelswerth haben, dasselbe gilt natürlich von 
einem direct mit Füllung dargestellten Gelb. 

Eine zufriedenstellende Erklärung für diese Erschei- 
nung ist zur Zeit noch ausständig. Der Grund ist offen- 
bar der, dass die Veränderung keine chemische, sondern 
eine physikalische ist und durch eine ganze Anzahl ver- 
schiedener Einflüsse herbeigeführt wird. Als solche Ein- 
flüsse seien genannt: zu hohe Concentration der Lösungen, 
zu hohe Temperatur bei der Fällung, freie Mineralsäuren, 
Ueberschuss an Chromat. Gentele! hält das „Umschlagen“ 
für ein Krystallinischwerden des Niederschlages, Mierzinski? 
erklärt die Verwendung von Bleizucker als die Ursache, 
die nähere Erklärung dieser Annahme ist aber solch eine 
chemische Ungeheuerlichkeit, dass ich es für überflüssig 
erachte, hier näher darauf einzugehen. Dullo* scheint 
anzunehmen, dass die Ursache in einem Basischwerden 
des Gelbes zu suchen ist, aber diese Ansicht muss unbe- 
dingt verworfen werden, da ein „umgeschlagenes® Gelb 
fast ausnahmslos bei Gegenwart freier Mineralsäuren ent- 
steht und seine Nuance von der eines basischen Chrom- 
gelbes sich ebenso unvortheilhaft unterscheidet als von 
einem tadellosen Chromgelb von normaler Constitution. 

Unter diesen widersprechenden Ansichten verdient 
sicherlich die Gentele’s die meiste Beachtung, obgleich die- 
selbe auch keinen Weg angibt zur sicheren Vermeidung 
jener unangenehmen Erscheinung. Wir haben aber einige 
der Einflüsse aufgezählt, welche das „Umschlagen“ der 
Chromgelbe bewirken können, und es sei deshalb besonders 
auf die Gefährlichkeit überschüssigen Chromates und freier 
Schwefelsäure hingewiesen. Salpetersäure scheint bei ge- 
nügender Verdünnung nur wenig gefährlicher zu sein als 
Essigsüure. 

Hieraus lassen sich nun schon gewisse Regeln ableiten, 
um einige der häufigsten Ursachen des Umschlagens zu 
vermeiden. Die Hauptregel ist: stets mit Ueberschuss 
an Bleisalz und nicht mit concentrirten Lösungen zu 
arbeiten, die Temperatur der Lösungen möglichst wenig 
über Lufttemperatur gehen zu lassen und während, sowie 
noch einige Zeit nach der Fällung kräftig und anhaltend 
zu rühren. Am unzweifelhaftesten ist die Wirkung über- 
schüssigen Bleisalzes und sollte der Ueberschuss nie unter 
5 Proc. betragen. Gelbe von ganz gleicher chemischer 
Zusammensetzung zeigen je nach dem verwendeten Blei- 
überschuss ganz verschiedene Nuancen, und zwar ist diese 


' Gentele, Lehrb. der Farbenfabr., Il. Aufl. S. 178 #f. 

® Mierzinshi, Die Erd-, Mineral- und Lackfarben, IV. Aufl. 
S. 132. 

3 Dullo, Chem. Centralblatt, 1865 S. 683. 
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um so zarter und feuriger, je grösser der Bleiüberschuss. 
Immerhin muss bemerkt werden, dass Gelbe, welche die 
Zusammensetzung PbCrO, besitzen, selbst wenn sie bei 
Ueberschuss an Bleisalz gefällt wurden, häufig dem Um- 
Schlagen unterliegen, besonders wenn das Auswaschen über 
Gebühr verzögert wurde. Wird das Chromgelb von der 
Formel PbCrQ, im Sinne der Gleichung 


| NaCO. 
2Pbxx + KCrO; -+ ee 
2Nax | CO, 


= 2PbCrO, 4. 2Kx -f Ze }. = 
dargestellt, d. h. wird die Bildung freier Säure entweder 
ganz oder zum grössten Theil unterdrückt, so zeigt das 
Gelb viel weniger Neiguug zum Umschlagen. Obiger 
Gleichung würde unter anderen folgende Vorschrift ent- 
sprechen: 

105 Bleiacetat (5 Proc. Veberschuss) 

38 Kaliumbichromat 

12 calcinirte Noda. 

Die fast vollständige Neutralität der Fallung in Ver- 
bindung mit dem erheblichen Ueberschuss an Bleisalz 
scheint auch mit der Grund zu sein, dass das sogen. 
„amerikanische Chromgelbverfahren für Chromgrün“, das 
ein Gelb von der Zusammensetzung PbCrQ, liefert, niemals 
ein „umgeschlasenes® Product ergibt. Die eigenthümliche, 
auf keine andere Weise zu erzielende Nuance dieses Gelbes, 
das sich besser als irgend ein anderes zur Darstellung von 
sogen. Chromgrünen durch Mischen mit Pariser Blau eignet, 
ist übrigens aus der Darstellungsmethode schwer zu er- 
klären. Die Neutralität wird hier erreicht durch Reduction 
des Bichromates mittels organischer Säuren, am besten 
Weinsäure. Es wird eine siedend heisse concentrirte Lösung 
von 20 Th. Bichromat mit 2 Th. krystallisirter Weinsäure 
zersetzt. Das Gemisch färbt sich unter lebhafter Kohlen- 
säureentwickelung schmutzig schwarzbraun. Hierbei wird 
natürlich ein Theil der nicht an Kalium gebundenen Chrom- 
säure des Bichromates, vermuthlich unter Bildung von 
chromsaurem Chromoxyd, reducirt und man erhält eine 
fast neutrale Lösung, bestehend aus einem Gemisch von 
normalem Kaliumchromat und Chromchromat. Mit dieser 
Lösung, die durch kaltes Wasser stark verdünnt wird, fällt 
man eine Lösung von Bleiacetat oder Bleinitrat und man 
erhält so ein Chromgelb, das dem „Umschlagen“ nicht 
unterworfen ist. Es sei übrigens gleich hier bemerkt, dass 
ein auf diese Weise hergestelltes Gelb in Folge seiner 
eigenthümlichen Nuance als Gelb unverkäuflich ist; indessen 
ist es für die Fabrikation grüner Mischfarben unüber- 
trefflich. 

Es ist oben darauf hingewiesen worden, dass je grösser 
der Ueberschuss an Bleisalz, desto heller die erzeugte Gelb- 
nuance ist. Die Herstellung der Citronchromgelbe durch 
Fällung bei Gegenwart grosser Ueberschüsse an Bleisalz 
vertheuert aber das Product in solchem Grade, dass das 
Verfahren für die Technik nicht in Betracht kommen kann. 

Das Verfahren zur Darstellung von Chromgelben der 
helleren Nuancen besteht in der gleichzeitigen Fällung von 
Bleisalzen mit Lösungen, die Chromate und Sulfate bezieh. 
Schwefelsäure gemischt enthalten. Je mehr Schwefelsäure 
eine solche Lösung im Verhältnisse zu Chromat enthält, 
desto heller ist die Nuance des erhaltenen Gelbes. Diese 
Gelbe enthalten also neben Bleichromat stets mehr oder 
weniger Bleisulfat und lassen sich durch simultane Fällung 
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dieser beiden Salze Chromgelbe erzeugen, deren Darstel- 
lung aus Bleisalzen und Chromaten allein ganz unmöglich 
wäre. Aus diesem Grunde werden solche durch simultane 
Fällung von Bleisalzen mit Chromaten und Schwefelsäure 
bezieh. Sulfaten dargestellte Chromgelbe von den Fabri- 
kanten als chemisch rein bezeichnet, da das mitgefällte 
Bleisulfat nicht im Sinne eines Verdünnungsmittels ein- 
geführt wird, sondern ein wesentlicher Factor für die Er- 
zeugung gewisser Chromgelbnuancen ist. 

Ueber die chemische Rolle, welche das Bleisulfat ın 
diesen Gelben spielt, ist nur wenig bekannt, doch sprechen 
verschiedene Umstände für die Existenz von Doppelverbin- 
dungen, Bleisulfochromaten, in diesen Gelben. Tm Wider- 
spruch damit scheint die Thatsache zu stehen, dass beim 
Fällen einer Chromsäure und Schwefelsäure enthaltenden 
Lösung, mit der Lösung eines Bleisalzes, erst nur Blei- 
chromat fällt und ferner, dass unterschwefligsaures Natron 
einem Bleichromat und Bleisulfat enthaltenden Chromgelb 
Bleisulfat entzieht. Was obige Fällungserscheinung be- 
trifft, so dürfte dieselbe nur wenig besagen, dies ist ledig- 
lich eine Frage der resp. Bildungeswärme der beiden Blei- 
salze‘ und es ist kaum zweifelhaft, dass die Bildungs- 
wärme von Bleichromat erheblich grösser ist, als die vom 
Bleisulfat. In diesem Falle wäre nach Massgabe bekannter 
thermochemischer Gesetze die unmittelbare Fällung von 
Doppelsalzen, Bleisulfochromaten, nur dann zu erwarten, 
wenn die Differenz zwischen den Bildungswärmen des Blei- 
chromates und des Bleisulfates erheblich geringer wäre, 
als die Bildungswärme des Bleisulfochromates aus den Com- 
ponenten. Dies ist aber sicherlich nicht der Fall, da, wie 
die Erfahrung zeigt, die Bildungswärmen der Doppelsalze 
ohne Ausnahme auffallend gering sind, besonders in Be- 
rücksichtigung der grossen Stabilität der meisten derselben. 
Was sodann die Zerlegung jener complexen Chromgelbe 
durch Thiosulfat betrifft, so muss hervorgehoben werden, 
dass diese, entgegen den Angaben Léwe’s*, nur äusserst 
schwer vollständig bewirkt werden kann, und kann die 
ursprüngliche Nuance eines so behandelten Chromgelbes 
auf keine Weise, auch nicht durch Verreiben mit der ent- 
zorenden Menge Bleisulfat wieder hergestellt werden. 
Wäre das Bleisulfat jener complexen Chromgelbe nur ein 
„Aufhellungsmittel“, so müssten alle durch simultane 
Fällung erhältlichen Chromgelbnuancen sich ebenso gut 
einfach durch Beimischung von Bleisulfat und ähn- 
lichen indifferenten weissen Verdünnungsmitteln zu dem 
der Formel PbCrO, entsprechenden Chromgelb herstellen 
lassen. Dies ist aber erfahrungsgemäss nicht der Fall. 
Im Gegentheil behält jedes der durch simultane Fällung 
erzeugten complexen Chromgelbe seine charakteristische 
Nuance durch alle Grade nachträglicher Verdünnung bei. 
Dieses Argument ist in der That sehr schwerwiegend. 
Hierzu kommt aber noch die ausserordentliche Verschieden- 
heit im physikalischen Charakter, abgesehen von der Fär- 
bung, der complexen Chromgelbe. 

Diese complexen Chromgelbe sind dem Umschlagen 
wesentlich weniger unterlegen als das einfache Bleichromat, 
doch ist auch bei diesen jene üble Erscheinung durchaus 
nicht selten, weshalb auch diese stets mit geringem Blei- 
zuckerüberschusse hergestellt werden müssen. 

! Leider konnte ich keine Angabe über die Neutralisations- 


wärme von Bleioxyd und Chromsäure auffinden. 
§ Polytechn, Notishlatt. 1873 5. 369, 
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Ein der Formel PCrO,b + PbSO, entsprechendes Chrom- 
gelb kann nun auf verschiedene Weise hergestellt werden 
und zeigt den verschiedenen Darstellungsweisen entspre- 
chende Unterschiede, für welche eine Erklärung vollständig 
unmöglich ist. Die nach folgenden Vorschriften darge- 
stellten Chromgelbe besitzen alle obige Zusammensetzung, 
‚eigen aber grosse Verschiedenheit unter einander, nicht 
nur in der Nuance, sondern auch in der Deckkraft. 


I. Il. 
400 Pb(CyHg04)), gaq 400 Pb(C3H30,),, gaq 
73,75 KyCry0; 73,75 KyCry0- 
49 H,SO, 166,5 AlyiSO,)3. 18ay 
1. IV. 
400 Pb(C H303)», Jay 400 PL(OH30,).. Baq 


13,75 K,Cr,0- 


13,15 KoCr,O- 
71 = Na SO, 


26,5 NaCO; 
166,5 Aly(SO,)3. 18aqy 
V. 
400 Pb(CyH30,)», gaq 
73,75 K,Cr,O- 
26,5 NanCOz 
71 NaSO; 


Vergleicht man die fünf nach obigen Vorschriften, bei 
gleicher Concentration der Lösungen und gleicher Tempe- 
ratur gefällten Chromgelbe, so fällt sofort ein erheblicher 
Unterschied der Nuance in die Augen; es zeigt I. die 
hellste, V. die dunkelste Nuance, während die Nuancen II. 
bis IV. zwischen diesen beiden Extremen liegen. Ebenso 
auffallend sind die physikalischen Verschiedenheiten: der 
Bruch und die Dichte. I. bildet harte und spröde 
Stücke, die einen glatten Bruch zeigen, Eigenschaften, 
welche von II. nach V. fortschreitend abnehmen und 
schliesslich (in V.) ein Gelb von flockiger, fast schwammiger 
Beschaffenheit und filzigem Bruche aufweisen. Bei gleicher 
Nuance eignen sich die nach I. zu liegenden Gelbe mehr 
für Druck (Cattun-, Lithographie-, Buchdruck, Tapeten 
und Buntpapier), während die nach V. zu liegenden Gelbe 
sich besser für die Verwendung in Oel (Anstrichfarben) 
eignen. 

Die Ursache dieser Verschiedenheiten ist offenbar in 
der wechselnden, von I. zu V. abnehmenden Acidität der 
Fällungsgemische zu suchen. In der That ist die Acidität 
einer Chromgelbformel ein Factor, der von grosser Be- 
deutung ist in der Fabrikation der Chromgelbe. Dieser 
Factor selbst wird aber selbst wieder erheblich beeinflusst 
von der Natur der freien Säure. In den oben vorgeführten 
Beispielen ist Bleizucker verwendet worden und dement- 
sprechend tritt freie Essigsäure bezieh. saure und neutrale 
Salze derselben auf. Wird an Stelle von Bleizucker Blei- 


nitrat verwendet, haben wir also freie Salpetersäure und - 


deren Salze auf die gefüllten Gelbe einwirkend, so sind 
die Resultate wesentlich andere, sowohl die Nuance, als 
auch die übrigen physikalischen Eigenschaften der erzeugten 
Gelbe betreffend. Salpetersäure scheint eine sehr grosse 
Neigung zu besitzen, bei längerer Berührung ein auffallendes 
Quellen der Chromgelbe herbeizuführen. Dieses Quellen 
tritt bei Chromgelben, welche ungefähr der Formel PbCrO, 
entsprechen, stets auf, ohne dass freie Salpetersäure oder 
überhaupt Salpetersäure in irgend welcher Form zugegen 
wäre; aber bei Gegenwart freier Salpetersäure kann fast 
jedes Gelb zum Aufquellen gebracht werden, und besonders 
Gelb der Zusammensetzung PbCrO, + PbSO, quillt der- 
massen, dass das Gelb nach dem Trocknen eine äusserst 
voluminöse, fast schwammige Masse bildet. Gelbe dieser 
Art werden von manchen Abnehmern dieser „Leichtheit“ 
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wegen sehr geschätzt. Die besten Resultate werden er- 
halten, d. h. die Quellung ist am stärksten, wenn die über 
dem gefällten Chromgelb stehende Flüssigkeit einen Sal- 
petersäuregehalt von etwa 1,5 Proc. besitzt. Je weniger 
freie Salpetersäure nach der Füllung vorhanden ist, desto 
geringer ist die Quellung, so dass, wenn in obiger Ver- 
suchsserie das Bleiacetat durch die äquivalente Menge Blei- 
nitrat ersetzt wird, I. ein höchst voluminöses und V. ein 
sehr dichtes Gelb liefert, die Serie also in dieser Beziehung 
sich gerade umgekehrt verhält wie bei der Anwendung 
von Bleiacetat. Auch die Nuancen der Bleinitratreihe 
unterscheiden sich höchst augenfällig von denen der Blei- 
acetatreihe, die Nuancenänderung von Glied zu Glied in 
den beiden Reihen ist aber ungefähr dieselbe. 

Trotz der auffallenden Verschiedenheit analoger Ver- 
suchsreihen mit Bleiacetat und Bleinitrat lässt sich doch 
das Vorhandensein gewisser Gesetzm&ssigkeit oder wenigstens 
Regelmässigkeit der beobachteten Veränderungen erkennen. 


‘Diese Regelmässigkeit verschwindet aber fast vollständig, 


wenn an Stelle löslicher Bleisalze unlösliche oder sehr 
schwer lösliche verwendet werden. Wohl zeigt sich auch 
in diesem Fall noch der Einfluss der Acidität der Fällung 
auf die Nuance, die Variation der übrigen physikalischen 
Eigenschaften erfordert aber neue Hilfsmittel und Methoden 
der mechanischen Behandlung der Gelbe, Hilfsmittel und 
Methoden, deren Klassification geradezu unmöglich ist. 

Erheblich einfacher liegen die Verhältnisse bei der 
Fabrikation der Chromorange. Mit Bezug auf die allge- 
meinen physikalischen Eigenschaften sind dieselben nur 
geringer Variationen fähig, und die gelbere oder röthere 
Nuance ist stets eine Frage der geringeren oder grösseren 
Alkalinität; diese aber controlirt direct die chemische Zu- 
sammensetzung der Chromorange, was mit Bezug auf die 
Acidität bei der Darstellung der Chromgelbe nicht der 
Fall ist. 

Jedes Chromgelb gibt bei der Behandlung mit kausti- 
schen oder kohlensauren Alkalien mit Leichtigkeit Chrom- 
säure ab und verwandelt sich dadurch in ein Chromorange 
von um so rötlierer Nuance, je grösser die Menge des in 
Reaction tretenden Alkalis ist. Die Menge des in Reaction 
tretenden Alkalis ist aber nicht identisch mit der einem 
Chromgelb zugesetzten Menge Alkali, sondern ist ganz 
wesentlich eine Frage der Concentration. In je grösserer 
Verdünnung das Alkali angewendet wird, desto geringer 
ist seine Wirkung, die bei einer gewissen Verdünnung 
überhaupt fast gleich Null ist. 

Folgende Versuchsreihe zeigt dieses Verhalten sehr 
deutlich. Es wurde ein Chromgelb von der Formel PbCrO, 
verwendet und in jedem Falle so viel Aetznatron (100 Proc.) 
zugesetzt, als zur völligen Umwandlung des Gelbes in ein 
Orange von der Formel Pb.(OH),CrO,, entsprechend der 
Gleichung 

2PbUrO, + 2 NaOH = Pb,(OH),CrO, + Na,CrO, 
erforderlich ist, also je ein Molekül Chromgelb und Aetz- 
natron. Die angegebenen Wassermengen wurden in der 
Weise verwendet, dass die Hälfte zur Vertheilung (Sus- 
pension) des Chromgelbes, die andere Hälfte zur Auf- 
lösung des Aetznatrons verwendet wurde. Das angewendete 
Chromgelb stammte aus einer Darstellung und wurde in 
Form eines S5procentigen Teiges angewandt, natürlich 
unter Berücksichtigung des Wassergehaltes. Die Ver- 
suchstemperatur betrug 30° C, 
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Die theoretisch vollständige Zersetzung, entsprechend 
obiger Gleichung, sollte liefern 15,5 Proc. CrO, in Lösung, 
entsprechend 100 Proc. zersetztem PbCrO,. Vorstehende 
Versuchsreihe zeigt nun ganz klar den enormen Einfluss 
der Concentration auf die Orangirung des Chromgelbes. 
Um bei der Orangirung den höchstmöglichen chemischen 
Effect mit dem verwendeten Alkali zu erzeugen, muss das- 
selbe so concentrirt als möglich angewendet werden. Damit 
soll aber nicht gesagt sein, dass die Erzielung des höchsten 
chemischen Nutzeffectes identisch ist mit der Erzielung 
eines schönen Chromorange oder Chromroth. 

Die höchste Concentration des Aetznatrons, die in 
obiger Versuchsreihe zur Verwendung gelangte, war 6 Proc. 
Es ist nun ausser Frage, dass eine weitere Erhöhung der 
Concentration, durch Reduction des verwendeten Wasser- 
quantums, eine vollständigere Zersetzung des Chromgelbes 
bewirken würde. Eine solche weitere Concentration durch 
nochmalige Reduction des Wasserquantums ist aber aus 
technischen Gründen nicht rathsam, und es muss ferner 
bemerkt werden, dass eine complete Zersetzung des Chrom- 
gelbes durch Erhöhung der Concentration überhaupt nicht 
zu erreichen ist, solange die Totalmenge auf ein Molekül 
Chromgelb wirkenden Alkalis ein Molekül nicht über- 
schreitet. Das heisst in kurzen Worten, dass die Gleichung 

2PbCrO, -H 2Na0H = Pb,(OH),CrO, + Na,CrO 
überhaupt technisch unausführbar ist. Praktisch ist dies 
von sehr geringer Bedeutung, da die Verbindung 

Pb,(OH),CrO, 
nur ein specieller Fall der Chromorangefabrikation, ge- 
wissermassen der Endpunkt derselben ist, in dem Sinne, 
als eine noch weitergehende Zersetzung der totalen Zer- 
setzung des Farbstoffes gleichkommt. Die in obiger Ver- 
suchsreibe als Maximum erzielte Zersetzung von 73,65 Proc. 
des Chromgelbes scheint in der That das Maximalquantum 
zu sein, das sich unter Erzielung eines guten Chromorange 
technisch erreichen lässt. Sowohl durch Anwendung von 
Wärme, als auch durch Anwendung von mehr als 1 Molekül 
Aetznatron auf 1 Molekül Bleichromat lässt sich die Zer- 
setzung allerdings noch weiter treiben, aber es ist be- 
merkenswerth, dass dies stets zu einem sehr schlechten, 
geradezu unverwendbaren Farbstoffe führt, ganz besonders 
in den Fällen, wo die Vollständigkeit der Zersetzung noch 
durch Erhitzen foreirt wurde. Es ist deshalb klar, dass 
zur Erzielung schöner Chromrothe, d. h. Chromgelbe, denen 
mehr als 11 Proc. der Chromsäure entzogen wurde, diese 
Methode der Behandlung des Chromgelbes mit Aetznatron 
überhaupt nicht anwendbar ist. Die Methode hat aber 
den weiteren Nachtheil, höchst unrationell zu sein, da die 
bei dem Orangirungsprocesse dem Chromgelb entzogene 
theure Chromsäure so gut wie verloren ist, indem die 


Aufarbeitung der dieselbe enthaltenden Laugen zu um- 
ständlich und kostspielig ist, um sich bezahlt zu machen. 
Zur Vermeidung dieses Chromsäureverlustes bei der 
Darstellung von Chromorange gibt es verschiedene Wege, 
deren jeder gewisse Vorzüge besitzt und die gleichzeitig 
ein willkommenes Mittel an die Hand geben, gewisse 
physikalische Varietäten gleichfarbiger Chromorange zu er- 
zeugen, welche Varietäten nicht selten ein Chromorange 
einem anderen gegenüber für gewisse Verwendungen em- 
pfeblen. 
Unter Berücksichtigung der gewöhnlichen Bildungs- 
formel für normales Chromgelb 
Pb(C,H30,), + Na,CrO, = PbCrO, + 2NaC,H,0, 
liegt es nahe, die directe Darstellung der Chromorange 
nach der allgemeinen Gleichung 
[Pb(C,H,0,). + n PbO] + Na,CrO, 
= PbCrO,, n PbO + 2NaC,H,0, 
also mit Lösungen von basisch essigsaurem Blei zu be- 
werkstelligen. Der Werth von n in obiger Gleichung 
kann dabei jede Grösse von 2 abwärts annehmen. Ist 
n = 1, so hat das erhaltene Orange die Zusammensetzung 
Pb,(OH),CrO,, entspricht also in der Zusammensetzung 
dem basischsten Chromgelb, das als Farbstoff dargestellt 
wird, dem Chromroth. Indessen kann auch n = 2 in jener 
Gleichung gesetzt werden, die aber dann zur Vermeidung 
überschüssigen Bleioxydes, das die Nuance triibe machen 
wirde, folgende Form annehmen muss: 
Pb(C,H30,), 2PbO + 1! Na,CrO, 
= 1 'j: PbCrO,, 'J: Pb(OH), + 2NaC,H,0, -+ NaOH, 
Pb(C,H30,),, 2Pb(OH), + 1'/2 Na,CrO, 
= 1’ [PbCrO,, Pb(OH),] + 2NaC,H,0, + NaOH. 
Hier wird also noch Aetznatron frei, das aber nur vor- 
theilhaft wirkt, denn obgleich eine chemische Wirkung 
desselben, etwa Entziehung von Chromsäure, durchaus nicht 
stattfindet, übt dasselbe doch eine Wirkung, und zwar eine 
entschieden günstige Wirkung aus, indem das nach dieser 
Gleichung erzeugte Chromorange bei weitem dunkler und 
feuriger ausfällt, als wenn dessen Entstehung vermieden 
wird. Bemerkenswertli ist aber, dass die Darstellung von 
Chromorange nach dieser oder der vorhergehenden Glei- 
chung unbedingt erhöhte Temperatur, ungefähr 80° C., er- 
fordert, da sonst nur ein eigenthümliches fuchsiges und 
trübes Gelbroth entsteht. Es scheint, als ob sich bei diesem 
Processe die Chromorangebildung in zwei Phasen vollzöge, 
in der Art, dass zuerst nur das Gelb PbCrO, gebildet 
wird, neben freiem Bleioxydhydrat, welches dann in der 
Hitze genau wie die Aetzalkalien wirkt und dem gebildeten 
Chromgelb unter Bildung des rothen Chromorange die 
Hälfte der Chromsäure entzieht. In der That bemerkt 
man, wenn die Füllung in der Kälte vollzogen wird, die 
Ausscheidung von normalem Chromgelb mit seiner charakte- 
ristischen Farbe, aber sehr getrübt, augenscheinlich durch 
freies Bleioxyd. Bei längerem Stehen, sehr rasch durch 
Erhitzen auf 80° C. verwandelt sich das Gemenge in das 
rothe Chromorange. (Fortsetzung folgt.) 


Hansen’s Reform in der Gährungsindustrie. 


In den Referaten über die Fortschritte in der Bier- 
brauerei wurde wiederholt über die epochemachenden Unter- 
suchungen des dänischen Gelehrten Emil Christian Hansen 


214 


und deren Anwendung in der Praxis berichtet. Eine zu- 
sammenhinyende Darstellung der von Hansen ausgehenden 
Reform und seiner Methoden wurde jedoch bis jetzt in 
diesem Journale noch nicht gegeben, und doch dürfte eine 
solche bei der hervorragenden Bedeutung, welche dieselben 
in den sieben Jahren seit ihrer Einführung in die Bier- 
hrauerei gewonnen, nicht unerwünscht sein. Bis jetzt fielen 
die Segnungen derselben in erster Linie der Brauerei zu, 
allein auch in die Spiritus- und Presshefefabrikation faud 
Hansen’s System bereits Eingang, und auch diese Zweige 
der Gährungsindustrie werden sich mit dessen Einführung 
bedeutende Vortheile sichern. 

Wenn wir im Folgenden eine kurze Schilderung des 
Heunsen’scheu Systems geben, so geschieht es selbstverstind- 
lich mit Beiseitelassung aller Einzellieiten. Wer sich über 
den Gegenstand eingehender unterrichten will, und es ist 
dieses jedem Gälırungstechniker aufs wiirmste zu empfehlen, 
der findet in den Untersuchungen aus der Praris der Gäh- 
rungsindustrie von Dr. Emil Chr. Ilunsen', zweite ver- 
mehrte und netbearbeitete Auflage mit 14 Abbildungen 
(R. Oldenbourg, München und Leipzig, 1890) eine Fülle 
interessanten und anregenden Materials. 

Das Wesen der von Hansen ausgehenden Reform liegt 
in der Anwendung einer planmässig ausgewählten reinen 
Hefe. 

Auf die Vorzüge des Gebrauchs reiner Hefe im Brauerei- 
betriebe hat bereits Pasteur hingewiesen; allein der fran- 
zösische Forscher verstand unter einer reinen Hefe lediglich 
eine solche, welche frei von Spalt- und Schimmelpilzen ist, 
während Hansen den bestimmten Nachweis lieferte, dass 
in der bisher gebräuchlichen Stellhefe der Praxis auch 
Hefen verschiedener Art und von verschiedenen Eigen- 
schaften vorkommen und daruuter solche, welche gerade 
die am häufigsten vorkommenden Krankheitserscheinungen 
im Biere, wie unangenehme Geschmacksveränderungen und 
Hefetrübungen zu erregen vermögen. Solche Saccharo- 
myceten, welche wesentliche Verunreinigungen der guten 
Bierhefe ausmachen, bezeichnete Hansen als wilde Hefen. 
Nachdem er dann weiterhin noch gezeigt, dass auch die 
guten Brauereihefen verschiedene Arten enthalten können, 
welche Biere von verschiedener Beschaffenheit zu liefern 
vermögen, so dass z. B. eine bestimmte Hefe mehr für 
diese, eine andere mehr für jene Verhältnisse passend er- 
scheint, trat Hansen mit der bestimmten Forderung hervor: 
die Stellhefe dürfe nur aus einer einzigen Art bestehen, 
nämlich aus der für die Brauerei günstigsten. 


! In einzelnen Abschnitten wird behandelt: 

Il. Die Hefereinzucht im Dienste der Industrie. 

1) Ueber die Einführung rein gezüchteter, planmässig aus- 
gewählter Hefen in die Bierfabrikation und über die dadurch 
erreichten Resultate. 

2) Die fabrikmässige Darstellung rein gezüchteter Heten. 

H. Beobachtungen über Brauerei-Hefearten. 

1) Merkmale der Saccharomycesarten. 

2) Ober- und Unterhefe. 

3) Untersuchungen über Hefearten, welche in die Praxis 
eingeführt sind. 

4) Ueber die Variation. 

5) Hauptergebniss. 

Ill. Ueber die praktische Untersuchung des Bieres in den Lager- 
füssern rücksichtlich seiner Haltbarkeit. 

Als ein ausgezeichnetes Werk zur Einführung in die Hansen- 
schen Arbeiten, wie zur Orientirung über die in der Gährungs- 
industrie vorkommenden Mikroorganismen ist hier auch anzu- 
führen: Die Mikroorganismen der Gährungsindustrie von Alfred 
Jörgensen. 2. Aufl. Parey, Berlin, 1890. 
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Nach Hunsen ıst also eine reine Hefe eine solche, 
welche nichts anderes als Zellen einer einzigen Saccharomyces- 
art enthält, und zwar, im Sinne der Praxis gesprochen, einer 
einzigen Culturhefeurt. 

Die Reform in der Gährungsindustrie besteht nun 
darin, dass //ansen die praktischen Mittel und Wege an 
die Hand gibt, solche reine Hefe in grossem Massstabe in 
den Betrieb einzuführen. 

Die Vortheile dieser Reform liegen vor allem in der 
Sicherheit, mit der man nun einen Haupttheil des Be- 
triebes, die Gährung, beherrschen kanu, womit zugleich 
die Sicherheit des ganzen Betriebes wächst. Während man 
bisher völlig im Dunkeln wandelte und bei der Auswahl 
der Stellhefe stets mehr oder weniger dem Zufalle preis- 
gegeben war, ist man nun nach Hansen's System in der 
Lage, zielbewusst zu verfahren. 

Die Vortheile der Reinzucht kommen nicht nur jenen 
Brauereien zu statten, welche dieselbe in ihren regelmässigen 
Betrieb aufgenommen, sondern indirect, wenn auch natür- 
lich nicht in gleichem Masse, auch jenen, welche ihre 
Hefen von mit Reinzucht arbeitenden Brauereien beziehen. 

Bei Gewinnung der reinen Hefe geht man stets von 
einer einzigen Zelle aus, denn nur so erlangt man die Ge- 
wissheit, dass die Reincultur aus einer Art besteht. 

Die Darstellung der Reincultur geschieht im Labo- 
ratorıum und erfordert besondere Kenntnisse und eine Ge- 
schicklichkeit, die man nur durch fortgesetzte Uebung 
erlangt. 

Verschiedene grössere Brauereien haben sich selbst 
Laboratorien eingerichtet und sichern sich dadurch auch 
noch andere Vortheile. Ausserdem gibt es zur Zeit eine 
Anzahl öffentlicher zymotechnischer Laboratorien, welche 
sich mit der Darstellung der Reinhefe befassen und welche 
bereits eine mehr oder weniger grosse Sammlung bewährter 
Culturhefen besitzen. 

Hansen führt folgende Laboratorien auf, welche sein 
System in ihr Programm aufgenommen haben: A. Jörgensen’s 
Laboratorium Frydendalsvej in Kopenhagen; die Versuchs- 
stationen in Weihenstephan, Berlin, München, Nürnberg, 
Augsburg, Prag, Wien; Dr. Eckenroth’s Laboratorium in 
Ludwigshafen a. Rh.; Kokosinski’s Laboratorium in Lille; 
van Laer’s Laboratorium in Gand; Yuylsteke's Labora- 
torium in Louvain; Wahl und Henius’ Laboratorium in 
Chicago. 

Fiir die Einsendung von rein zu ziichtenden Hefe- 
proben an von der Brauerei entfernte Laboratorien, 
ebenso wie für den Versand der Reincultur wurden von 
TTansen gleichfalls praktische Verfahren ausgearbeitet. Ge- 
naue Anweisungen sind von den betreffenden Laboratorien 
stets zu erhalten. 

Soll nun von einer Brauereihefe eine Reinzucht? her- 
gestellt werden, so wird eine kleine Menge der Hefe — 
bestehend aus jungen kräftig vegetirenden Hefezellen —- 
in einem Kölbchen mit sterilisirtem Wasser gemischt, so 
dass eine leichte 'Trübung in der Flüssigkeit wahrzu- 
nehmen ist. 

Durch eine mikroskopische Prüfung überzeugt man 
sich von dem richtigen Grade der Verdünnung. 

Von der Hefeflüssigkeit bringt man einen Tropfen in 


etwas flüssige sterilisirte Würzegelatine. Letztere ist Bier- 


? Vel. Hansen, Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, 
1880 S. 273. 


Heft 9. 


würze, in welcher man 5 Proc. Gelatine aufgelöst. Der 
Zusatz von Gelatine bewirkt, dass die Flüssigkeit bei ge- 
wöhnlicher Temperatur erstarrt, so dass in die flüssige 
Wirzegelatine ausgesäte und in derselben vertheilte Hefe- 


zellen bei gewöhnlicher Temperatur — nach dem Erstarren 


der Gelatine — an der Stelle, wo sie sich befinden, fest- 
gehalten werden. 

Nachdem die Hefezellen in der Würzegelatine durch 
Schütteln oder Rühren mit einem Glasstäbchen sorgfältig 
vertheilt sind, wird ein Tropfen derselben auf einem Deck- 
gläschen in dünner Schicht ausgebreitet und dieses, nach- 
dem die Gelatine erstarrt, mit letzterer nach abwärts auf 
einen etwa 8 mm hohen Glasring gesetzt, welcher auf 
einem Objecttrüger festgekittet ist. In den Raum inner- 
halb des Ringes bringt man einen Tropfen sterilisirtes 
Wasser. Man kann dieses aber auch unterlassen, da die 
Gelatine feucht genug bleibt, indem durch ein sorgfältiges 
Abdichten des Glasringes und des darauf ruhenden Deck- 
gläschens mit Vaselin eine Verdunstung von Wasser ver- 
mieden wird. Das oben geschilderte kleine System — be- 


stehend aus Objecttriger, Glasring und Deckglas — heisst 


feuchte Kammer. 

Die feuchte Kammer bringt man nun unter das Mikro- 
skop und sucht die Gelatineschicht nach einzeln liegenden 
Hefezellen ab. Diese werden markirt, so dass sie jeder- 
zeit wieder leicht aufzufinden sind. 

Nach 2 bis 3 Tagen haben sich bei Zimmertemperatur 
aus den einzelnen Hefezellen kleine Colonien entwickelt, 
welche nun als graue Flecke mit freiem Auge sichtbar sind. 

Von diesen Flecken wird nun mittels eines Stückchen 
Platindrahtes etwas Hefe in sterilisirte Bierwürze über- 
tragen, welche sich in einem zweihalsigen (Pasteur’schen) 
Kolben von 'js 1 Inhalt befindet, und zwar wendet man 
für die Reincultur einer einzigen Art vier bis fünf Kolben an. 

In der Würze vermehrt sich nun die Hefe nach Mass- 
gabe der vorhandenen Nährstoffe und bildet schon nach 
wenigen Tagen einen reichlichen Bodensatz. 

Die Vegetation in den Kolben hat man nun zu unter- 
suchen und die passende Art auszuwählen. 

Bei sorgfältiger und tadelloser Arbeit wird jeder 
Kolben eine Reincultur enthalten. Von jedem Kolben 
wird zunächst eine Probe genommen und unter dem Mikro- 
skope untersucht. Sind die Zellen alle von gleichem Aus- 
sehen, so sind sie meist auch von gleicher Art. Dieses 
Kriterium ist jedoch, wie Hansen gezeigt, nicht ausreichend, 
da die Unterschiede'der Form u. dgl. meist so gering sind, 
dass ein ungemein geübtes Auge dazu gehört, sie zu er- 
kennen. Hansen hat jedoch auch zur sicheren Unterschei- 
dung der Hefearten Methoden ausgearbeitet, welche er 
auf die Entwickelung der Askosporen und die Bildung der 
Kahmhäute gründete. Mit der Hansen’schen Analyse können 
wilde und Culturhefen mit grosser Sicherheit unterschieden 
und die Stellhefe auf die Anwesenheit wilder Hefen unter- 
sucht werden. Welche Hefenart von den Culturhefen für 
eine Brauerei am passendsten erscheint, darüber entscheidet 
der Versuch in der Praxis. Es ist jedoch zu beachten, 
dass, wie bereits erwähnt, die zymotechnischen Laboratorien 
ıneist bewährte, für verschiedene Verhältnisse passende 
Hefen vorräthig haben. 

Zur weiteren Vermehrung der ausgewählten Hefe 
wird die Vegetation in den kleinen auf grössere Pasteur’sche 
Kolben mit etwa 11 Würze gebracht und die hier ge- 


Hansen’s Reform in der Gährungsindustrie. 


215 


bildete Hefe auf kupferne Gefässe, welche nach dem Princip 
der Pasteur’schen Kolben gebaut sind und 10 1 fassen. 
Mit der Entwickelung der Hefe in den grossen Metall- 
gefässen — man braucht deren vier Stück — ist die Ar- 
beit im Laboratorium beendet. Die weitere Vermehrung 
der Hefe geschieht im Gährkeller unter der Obhut des 
Brauers. 

Zu dem Behufe wird dort ein kleiner Gährbottich mit 
etwa 1,5 hl Inhalt aufgestellt. Diesen füllt man nach 
sorgfältiger Reinigung unter den erforderlichen Vorsichts- 
massregeln mit 1 hl gelüfteter Würze, wie man sie in die 
gewöhnlichen Gährbottiche bringt, und setzt derselben die 
in den Metallkolben entstandene Hefe zu. 

Sobald eine kräftige Gährung auftritt und die ersten 
Spuren der Kräusendecke sich gebildet haben, kann man 
den ganzen Inhalt des Gihrbottichs zu 3 bis 4 hl Würze 
setzen und der normale Betrieb ist nun rasch im Gange. 

Selbstverständlich bleibt die Hefe, einmal in den 
grossen Betrieb eingeführt, nicht rein, sondern es finden 
sich früher oder später wieder wilde Hefen ein, die sich 
dann je nach der Hefeart, mit welcher sie in Concurrenz 
treten, in höherem oder geringerem Grade breit machen 
und das mit der reinen Hefe erzielte günstige Resultat 
beeinträchtigen. Man kann sich nun gegen das Ueber- 
handnehmen der wilden Hefen dadurch schützen, dass man 
in nicht zu langen Zeitabschnitten frische Reinculturen 
einführt. Da ein derartiges Verfahren aber stets mit 
einigen Umständlichkeiten verknüpft ist, so ging Hansen 
daran, in Verbindung mit dem Director der Alt-Karls- 
berger Brauereien, Kapitän Kühle, einen Apparat zu con- 
struiren, welcher der Brauerei gestattet, fortlaufend reine 
Hefe im Betriebe selbst weiter zu züchten und so der 
Gährung im Grossen stets neue Reinzucht zuzuführen. Der 
von Hansen und Kühle construirte Hefereinzuchtapparat 
ist bereits 1888 267 78 beschrieben. Er besteht aus drei 
Haupttheilen, einer Luftpumpe mit Behälter für compri- 
mirte Luft, dem Würzecylinder, in welchem die vom 
Hopfenkessel kommende sterile Würze unter Zutritt filtrirter 
keimfreier Luft gekühlt und gelüftet wird, und dem Gähr- 
cylinder, in welchem die gekühlte und gelüftete Würze mit 
Reinzucht aus den Metallkolben bei Inbetriebsetzung des 
Apparates angestellt wird. Nach entsprechender Vermeh- 
rung der Hefe wird dem Gihrcylinder gährende Würze 
oder Bodensatzhefe für die Gährung im Grossen entnommen, 
wobei stets soviel Hefe im Cylinder zurückbleibt, dass 
damit eine neue Reinzucht eingeleitet werden kann. Die 
Construction des Apparates ist derart, dass sachgemiisse 
Handhabung eine Verunreinigung der Hefe im Apparate 
völlig ausschliest. 

Auch der von P. Lindner an der Berliner Versuchs- 
und Lehranstalt in Berlin construirte kleine Reinzucht- 
apparat, welcher seiner Billigkeit wegen namentlich für 
kleine Brauereien geeignet ist, wurde 1889 271 469 be- 
schrieben. 

In der 2. Auflage seiner Untersuchungen aus der 
Praxis der Gihrungsindustrie bringt Hansen die Abbildung 
und Beschreibung eines neuen Reinzuchtapparates von Jör- 
gensen und Acel Bergh, welcher gleichfalls geeignet er- 
scheint, in kleineren Brauereien Eingang zu finden. Wir 
werden auf denselben in einem der nächsten Berichte über 
die Fortschritte in der Bierbrauerei zurückkommen. 

Wenn wir mit vorstehender kleiner Skizze für weitere 
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Kreise die Anregung gegeben haben, sich mit den Hansen- 
schen Arbeiten und seinem System näher bekannt zu 
machen, so ist der Zweck derselben erfüllt. 

C. J. Lintner. 


Die deutsche und ausländische Handelsmarine. 


Das Commercial Department des Board of Trade in London 
hat sich von den statistischen Centralstellen die für die Handels- 
marinen brauchbarsten Zahlenangaben beschafft. Dieselben sind 
freilich bei einigen Staaten noch für ein oder mehrere Jahre 
rückständig und beruhen auch nicht durchgängig auf gleich- 
artiger Grundlage, da die unterste Grenze der Erhebung zwischen 
2 bis 60 Registertons schwankt, ja für manche Länder über- 
haupt nicht bezeichnet wird. Immerhin erscheint die folgende 
Zusammenstellung, solange es keine auf einem vollkommen 
iibereinstimmenden Aufnahmeverfahren beruhende Zahlen gibt, 
zur Abschätzung des Verhältnisses, in welchem sich die ver- 


schiedenen Kauffahrteiflotten zur deutschen (diese = 1000 ge- 
setzt) befinden, nicht ungeeignet. 


Anzahl | Reg.-Tons 


sammtlicher See- 
schiffe 


Verhältniss 
letzterer 


1 | Britannien . [Ende 1887| — (22 136 | 7 335 182 | 5915 
2 | Norwegen. . » 1887|60 7 269 | 1 503 572 | 1212 
3 | Deutsches Reich » 1887|17.65! 3 811 | 1240 182] 1000 _ 
4| Ver. Staaten von 
Amerika . ry 1887| — | — 11015563] 819 
5 | Frankreich „ 1887| 2 115237] 972525) 784 
6 | Italien . . .. „ 1887| — | 6981] 895625] 722 
7 | Spanien » 1883) — | 1868| 593980] 479 
8 | Schweden . „ 1887| 6 3 9031 500096; 403 
91] Russland ohne 
Finnland . » 1886150 2983| 492030] 397 
10 | Dänemark ; » 1887| 4 3326| 270515] 218 
11 | Griechenland . » 1887| — | 5157| 258756) 209 
12 | Niederlande . „ 1887140 621| 256 310 | 207 
13 | Finnland PER „ 1883/50 1593| 255 381 | 206 
14 | Oesterr.-Ungarn . „ 1887| — 422| 243179| 196 
15 | Japan (europ. ge- 
baut) . ag „ 1886) — | 1148| 120 241 97 
16 | Belgien ; » 1887/60 65 86 391 70 
17IChle . . . .J , 1885| — 166 72 614 59 
18 | China » 18871 — 118 35 501 29 


Dass die Handelstatte der Briten fast fiinfmal die deutsche 
überragt und 45,4 Proc. der gesammten in unserer Tabelle 
nachgewiesenen Tragfähigkeit besitzt, ist die natürliche Wirkung 
der geographischen Lage Grossbritanniens, seiner Seegeschichte 
und der langen Küsten seiner über alle Meere vertheilten Ge- 
biete. Unter den Seestaaten nimmt Deutschland eine im Ver- 
hältnisse zu seiner bescheidenen Küstenentwickelung hohe Stel- 
lung ein, welche noch durch die Tüchtigkeit seiner Seeleute 
gehoben wird. (Stahl und kisen.) 


Schutz feiner Sandsteinarbeiten. 


Um die werthvollen Sandsteinverzierungen des Zwingers 
in Dresden, welche im Laufe der Jahre stark verwittert und 
zum Theil zerstört waren, nach ihrer Erneuerung gegen die 
Einflüsse der Witterung widerstandsfähig zu machen, hat man 
sich nach mehrfachen Versuchen mit Erfolg des nachstehend 
beschriebenen Verfahrens bedient: Zunächst werden von den 
verwitterten Theilen Gypsabgüsse genommen, damit die mög- 
lichste Gewähr für richtige Ergänzung gewonnen werde. Als- 
dann wird das Verwitterte so weit entfernt, bis man auf völlig 
gesunden Stein stösst. Alle Eisentheile, die durch Rosten das 
Steingefüge zu sprengen geeignet sind, werden entfernt. In 
den gesunden Stein werden nunmehr in Abständen von 4 bis 
7cm Messingdrahtschleifen als Dübel eingelassen und diese 
durch ein förmliches Gewebe von Kupferdraht verbunden. Dieses 
Messing- und Drahtgewebe dient dem Cement als Gerüst, der 
nach Massgabe der Gypsabgiisse aufgelegt wird. Ist die Model- 
lirung beendet, so werden nasse Tiicher aufgelegt, damit der 
Cement nicht ungleichmiissig abbinde. Sie werden so lange 
feucht gehalten, bis allmählich eine völlige Abbindung erreicht 
und somit eine zuverlässige Dauerhaftigkeit gewährleistet wird. 
Giinzlich fehlende selbständige Stücke, als Köpfe, Arme, Beine. 
Flügel und andere vorspringende Bildwerktheile, werden an 
Ort und Stelle in Thon modellirt, geformt, in Cement gegossen 
und, wie oben beschrieben, befestigt. Um den störenden Ein- 
druck zu beseitigen, den die alten und die neuen, in der Farbe 


verschiedenen Theile bieten würden, und um eine einheitliche 
Farbenwirkung herzustellen, werden sämmtliche Theile, die 
alten wie die neuen, sorgfältig gereinigt, dann getrocknet, wenn 
nöthig, mit Stichflammengebläse, weiter zweimal mit heissem 
Leinölfirniss getränkt und schliesslich gewachst. Der störende 
Glanz des Oelfarbenstrichs ist hierdurch vermieden, und der 


- Stein hat einen möglichst dauerhaften Ueberzug erhalten. Die 


Feinheit der Linienführung in den Gestalten der architektonischen 

und ornamentalen Theile tritt in mattem Glanze scharf zu 

Tage und eine ruhige einheitliche Wirkung wird erzielt. Die 

verhältnissmässig hohen Kosten des Verfahrens werden voraus- 

sichtlich durch die Dauerhaftigkeit des Hergestellten aufgewogen. 
(D. Baugeır.-Bi.) 


Deutsche Fächerausstellung in Karlsruhe 1891. 


In diesem Sommer wird während der Monate Juni, Juli 
und August in Karlsruhe eine mit einer Concurrenz verbundene 
Fächerausstellung stattfinden. Der Anmeldetermin für die Con- 
currenz, zu welcher bereits 500 Anmeldungen eingelaufen sind, 
ist bis zum 1. März 1891 verlängert worden. Für die historische 
Abtheilung sind bis jetzt 300 Fächer, an sonstigen Objecten 
über 200 Nummern angemeldet (Badische Gewerbezeitung). 


Bücher-Anzeigen. 


Monatshefte für Mathematik und Physik von v. Escherich 
und Weyr. Wien. Manz’sche Verlagsbuchhandlung. 
Heft 11 und 12. S. 371—384. (Schluss des ersten 
Jahrganges.) 


Allgemeine Mechanik der Punkte und starren Systeme. 
Ein Lehrbuch für Hochschulen von E. Budde. Erster 
Band: Mechanik der Punkte und Punktsysteme. 418 5. 
10 Mk. Zweiter Band: Mechanische Summen. Starre 
Gebilde 8. 421—968. 13 Mk. Berlin. G. Reimer’s 
Verlag. 


Den ersten Band (1. Buch) theilt der Verfasser in die 
Hauptabtheilungen I. Die Mechanik des einzelnen Punktes: 
Il. Mechanik zweier oder mehrerer Punkte. Die erste Abthei- 
lung behandelt den Punkt 1) im unveränderlichen, 2) im be- 
weglichen Coordinatensystem und werden in derselben die 
Lehren der Phoronomie und der Dynamik entwickelt. Die 
zweite Abtheilung verbreitet sich über a) zwei Punkte und 
b) beliebig viele Punkte. Den Anfang des zweiten Bandes 
macht ein Zwischenstück: Nähere Betrachtung wichtiger Sum- 
men, welche in der Theorie der zusammengesetzten Gebilde 
eine Rolle spielen: Massen, Ortsquantitäten (Schwerpunkts- 
bestimmung), Potentialfunctionen und die Trägheitsmomente 
(S. 422—516). Darauf folgt in demselben Bande das 2. Buch 
über die starren Gebilde, welches im ersten Theile „Ein starres 
Gebilde“, im zweiten Theile „Verbindung mehrerer starrer Ge- 
bilde“ behandelt. 

Wie in dem Vorwort angedeutet, und was sich bei der 
Durchsicht bestätigte, legt der Verfasser besonderen Werth auf 
die pädagogische Behandlung des Stoffes, auf ein Fortschreiten 
vom Leichteren zum Schwereren und auf eine solche Anord- 
nung, dass der Schüler gegebenen Aufgaben gegenüber ge- 
rüstet sei. Deshalb sind auch die Entwickelungen möglichst 
einfach gehalten. Dass bei dem angedeuteten Zwecke die 
Lehren der höheren Mathematik zur Verwendung kommen 
konnten und mussten, bedarf wohl nicht der Erwähnung. 

Der Verfasser ist an einigen Stellen über das nächstliegende 
Bedürfniss der Vorlesungen hinausgegangen, um das Werk 
auch zum Nachschlagen geeignet zu machen, und überlässt die 
Auswahl dem Lehrer. 

Die Arbeit wird sicherlich dazu dienen, dem Studirenden 
die Mechanik, diesen schwierigsten Theil seines Studiums, zu- 
ginglicher zu machen, und wird wegen ihrer klaren und kurzen 
Fassung auch dem praktischen Ingenieur gute Dienste leisten. 


Technisch-chemisches Jahrbuch 1889 — 1890. Ein 
Bericht über die Fortschritte auf dem Gebiet der che- 
mischen Technologie vom April 1889 bis April 1890. 
Herausgegeben von Dr. I}. Biedermann. Zwölfter Jahr- 
gang. Berlin. C. Heymann’s Verlag. 622 S. 12 Mk. 


Ks genügt wohl, auf das Erscheinen dieses anerkannten 
Jahresberichts aufmerksam zu machen. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 279, Heft 10. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte & 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 
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Neue Schön- und Widerdruckmaschinen. 
Patentklasse 15. Mit Abbildungen. 

Die Schön- und Widerdruckmaschinen, deren Aufgabe 
in dem beidseitigen Bedrucken eines Bogens bei einmaligem 
Durchgange durch die Druckpresse besteht, besitzen be- 
kanntlich in England und Frankreich eine ziemliche Ver- 
breitung, während man ihnen in Deutschland bisher 
im Allgemeinen wenig geneigt war. Neuerdings bringt 
man diesen Maschinen indess auch bei uns ein grösseres 
Interesse entgegen und ist auf deren weiteren Ausbau 
bedacht. So haben in neuester Zeit ausser König und 
Bauer in Kloster Oberzell bei Würzburg (vgl. 1889 274*451) 
auch andere deutsche Firmen, wie Klein, Forst und Bohn 
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Stuttgart, 6. März 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals’, alles die Expedition n. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. QG Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


vorgerufen. Man hat daher die Bänderführung durch andere 
Ueberführungsmittel, wie Wendecylinder mit Greifern, er- 
setzt, welche sicher arbeiten, aber auch zugleich die Länge 
der Maschine vermehren. Ein anderer diesbezüglicher Vor- 
schlag ist neuerdings von H. Diehl in Frankenthal gemacht, 
der bei seiner neuen Schön- und Widerdruckmaschine einen 
pendelnden oder geradlinig bewegten Bogenwender in An- 
wendung bringt (*D.RP. Nr. 53881 vom 21. Januar 1890). 
Die erstere Anordnung ist in Fig. 1 in einem Quer- 
schnitte dargestellt, welche Figur die Lage des Bogen- 
wenders c zwischen den beiden Druckcylindern a und b 
erkennen lässt, zu denen die Schön- und Widerdruck- 
form s und u gehören. Der Antrieb des Wendeapparates c 
erfolgt von der Curvenscheibe w der Welle x aus. 


Fig. 1. 
Diehl’s Druckmaschine mit pendelndem Bogenwender. 


Nachfolger ın Johannisberg a. Rh. den Bau derartiger 
Maschinen nachdrücklicher in die Hand genommen. Nament- 
lich die letztere Firma hat eine rege Thätigkeit entfaltet, 
indem sie gleichzeitig mit drei von einander unabhängigen 
Constructionen hervorgetreten ist, über welche in Folgendem 
gleichzeitig mit den sonstigen bemerkenswerthen Erschei- 
nungen berichtet werden soll. 

Die Schön- und Widerdruckmaschinen lassen sich der 
Hauptsache nach in zwei Gruppen theilen, solche mit zwei 
Druckeylindern und solche mit nur einem Druckcylinder. 
Die erstere Anordnung stellt den älteren Typus dar, bei 
welchem das Wenden und Ueberführen der Bogen von 
einem Cylinder auf den anderen meist mittels Bänder be- 
wirkt wurde. Diese Bänderführung arbeitet indess nicht 
immer mit der erforderlichen Genauigkeit, und hat wohl 
dieser Umstand und auch die Vieltheiligkeit der verwendeten 
Mechanismen vorzugsweise die Abneigung der deutschen 


Drucker gegen die Schön- und Widerdruckmaschinen her- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 10. 1891/1. 


Der Lauf des Bogens durch die Maschine ist nun der 
folgende: Der Bogen wird auf dem Brette d angelegt und 
beim Hingang der Formen s,u von den Greifern des Cy- 
linders a erfasst und zum Schöndruck geführt. Dabei 
schwingt gleichzeitig der Bogenabnehmer c gegen den Cy- 
linder a hin, erfasst mit seinen Greifern. die Vorderkante 
des Bogens und schwingt nun mit der Abwickelungs- 
geschwindigkeit des Cylinders a von letzterem ab gegen den 
Cylinder b zu. Das Fundament setzt währenddessen seinen 
Weg nach rechts fort. Kurz vor Ende des Weges macht 
der Widerdruckcylinder L, welcher seither durch die untere 
Abflachung seiner Cylinderradzähne mit der Zahnstange 
des Fundamentes ausser Eingriff und ausserdem durch seine 
Auffanggabel p und Excenterwerk y in Ruhe gehalten 
wurde, zufolge der Bewegung der beiden letzteren eine 
kleine Bewegung gegen den Wendeapparat, und es tritt 
dann eine Stellung ein, wo der Bogen von dem Wende- 
apparat an den Widerdruckcylinder abgegeben wird. Der 
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Schéndruckcylinder a ist nun vollständig zur Ruhe ge- 
kommen. Der Widerdruckcylinder hat bei der Gegen- 
bewegung den Bogen erfasst und beginnt jetzt beim Hub- 
wechsel seine Bewegung in entgegengesetzter Richtung. 
Das Fundament legt nun seine Bewegung nach links zurück, 
wobei der auf b liegende Bogen auf seiner zweiten Seite 
den Widerdruck erhält und dann mittels der Trommel u in 
bekannter Weise ausgelegt wird. 

Gleichzeitig ist das Fundament wieder in seiner äusser- 
sten Stellung links angekommen, wo dann nach erfolgtem 
Hubwechsel wieder der Schöndruckcylinder a anfängt sich 
zu bewegen, während der Widerdruckcylinder stehen bleibt 
und sich die Vorgänge, wie oben beschrieben, mit dem 
nächsten Bogen wiederholen. 

Die Bewegung des die Schön- und Widerdruckformen 
tragenden Fundamentes kann durch jeden der bekannten 
Mechanismen, sei es durch Kreisbewegung, Eisenbahn- 
bewegung oder durch die Combination beider oder auch 
durch einen anderen Mechanismus erfolgen. 

Die abwechselnde In- und Aussergangsetzung der beiden 
Cylinder wird in diesem Falle auf gewöhnliche Art mittels 
durch Excenter y bewegte Auffanggabeln p und am Funda- 
ment angebrachte Zahn- 
stangen v bewirkt, kann 


jedoch auch durch andere Bi 

bekannte Antriebmecha- d 

nis men bewerkstelligt ! A ron 
werden. Die Excenter y SO 


sitzen dabei ebenfalls auf 
der Welle x des Bogen- 
wenders c, was in der 
Figur der Deutlichkeit 
halber getrennt gezeich- 
net ist. 

Bei dem geradlinig 
bewegten Bogenwender 
erfolgt die Bogenführung mittels Gleitschienen geradlinig 
statt in einer Kreisbahn; im Uebrigen ist die Einrichtung 
wie bei dem pendelnden Wendeapparate. 

Von den bereits erwähnten drei Constructionen der 
Firma Klein, Forst und Bohn Nachfolger in Johannisberg 
a. Rh. gehört die eine ebenfalls dem älteren, zwei Cylinder 
zeigenden Typus an, während die beiden anderen eincylin- 
drige Schön- und Widerdruckmaschinen sind. Die erstere 
(*D.R.P. Nr. 49887 vom 13. März 1889) ist in Fig. 2 
dargestellt, aus welcher ersichtlich wird, dass die beiden 
Druckeylinder a und b, welche in festen, nicht periodisch 
gehobenen und gesenkten Lagern ruhen, soweit aus einander 
gelegt sind, dass zwischen denselben noch zwei weitere 
Cylinder c und d angebracht werden können. Diese Cylinder 
vermitteln das Ueberführen des Bogens von einem Druck- 
cylinder zum anderen und das Wenden des ersteren, und 
haben mit dem Widerdruckeylinder b gleiche Bewegungs- 
zustinde. Die Druckcylinder selbst arbeiten dabei ab- 
wechselnd, der eine (a) beim Hingang der in einer wage- 
rechten Ebene liegenden Formen, der andere (b) beim 
Rückgang. 

Der Arbeitsgang der Maschine verläuft nun in folgender 
Weise, 
dem Cylinder c im letzten Theile seiner Bewegung erfasst 
und bei der gezeichneten Stellung des Cylinders an den 
Schöndruckeylinder « abgegeben, bei welcher Lage der 
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Fig. 2. 
Zweicylindrige Druckmaschine von Klein, Forst und Bohn. 


Der auf dem Brette f angelegte Bogen wird von 
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Theile sich die Formen a,b} am weitesten links befinden. 
Bei der nun beginnenden Bewegung der Typenformen nach 
rechts beginnt gleichzeitig der Schöndruckcylinder a seine 
Bewegung im Sinne des Pfeiles, so dass der Bogen den 
Schöndruck erhält, während die Cylinder b, c,d während 
dieser Zeit in Ruhe bleiben. Am Ende des Hinganges 
haben die Cylinder a, b, c,d wieder die in der Figur ge- 
zeichnete Stellung zu einander, wobei der einseitig be- 
druckte Bogen sich auf dem Cylinder a in der ausgezogen 
dargestellten Lage befindet. 

Es erfolgt nun der Rückgang der Formen nach links 
unter Stillstand des Schéndruckcylinders a, wobei der 
Bogen vom Cylinder c übernommen und dann an d ab- 
gegeben wird, der ihn am Ende des Rückganges der Formen 
in die gestrichelt dargestellte Lage gebracht hat. Der 
Widerdruckcylinder hat sich dabei ebenfalls bewegt und 
wiirde bei vorhandenem Bogen einen Widerdruck erzeugt 
haben; in dem vorliegend angenommenen Falle ist er leer 
gelaufen. Bewegen sich nun die Formen zum zweiten Male 
nach rechts, so erfolgt der Schöndruck bei einem zweiten 
Bogen, während die Cylinder ò, c,d in Ruhe sind, und 
beim zweiten Rückgange der Formen wird nun der Wider- 

druck des ersten Bogens 
vollzogen, der dann beid- 

x seitig bedruckt durch den 

| Cylinder g ausgelegt wird. 
Ors Der mit dem Schön- 
drucke versehene Bogen 
erhält also erst beim 
zweiten Rückgange der 
Formen den Widerdruck, 
wobei er immer ‘an der- 
selben Kante gefasst wird. 
Zufolge dieses Ergreifens 
ist die Grösse des auf 
der Maschine zu drucken- 
den Formates im Maximum durch die Grösse der Maschine 
bedingt, kann aber beliebig verkleinert werden. Die 
Farbwerke sind, wie ersichtlich, so angebracht, dass die 
einzelnen Formen nur das zu ihnen gehörige Farbwerk 
passiren, wodurch es nicht nöthig wird, die Auftragwalzen 
während der Zeit zu heben, in welcher die andere Form 
unter ihnen hergehen würde. Zufolge der Lage der Farb- 
werke ist auch die Bedienung derselben eine bequeme. 
Dasselbe gilt von der Zurichtung der Druckflächen, 
welche letzteren, wie die Fig. 2 zeigt, im Bewegungs- 
wechsel der Formen nach oben gekehrt sind. Eine weniger 
angenehme Eigenschaft. der Maschine ist indess die durch 
die Cylinderanordnung bedingte grosse Länge, welche bei 
den meist gedrängten Raumverhältnissen der Druckereien 
vielfach störend empfunden werden dürfte. 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Maschine ist ange- 
nommen worden, dass die hin und her gehende Bewegung 
des Fundamentes durch den Kreisbewegungsmechanismus 
erfolgt und dass die Cylinder mittels von Excentern ge- 
führter Auffanggabeln abwechselnd in Bewegung und in 
Ruhe gebracht werden, welche Antriebe natürlich auch 
durch andere gleichwerthige Mechanismen ersetzt werden 
können. 

Dieser Gattung von Schön- und Widerdruckmaschinen 
mit zwei Druckcylindern steht nun, wie bereits erwähnt, 
ein jüngerer Typus, die Eincylindermaschine, gegenüber, 
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deren am meisten hervortretende Eigenschaften eine wesent- 
lich gedrängtere Bauart und eine bessere Ausnutzung der 
Druckcylinderfläche sind. Zu dieser Gattung gehören die 
beiden anderen Constructionen der Firma Klein, Forst und 
Bohn Nachfolger in Johannisberg, denen noch eine eng- 
lische und eine amerikanische Construction angereiht werden 
sollen. 

Die eine dieser beiden Eincylindermaschinen von Klein, 
Forst und Bohn Nachfolger (*D. R. P. Nr. 52161 vom 
13. März 1889), welche in Fig. 3 in einem Querschnitte 


a 3. 
Eincylindermaschine von Klein, Forst und Bohn. 


dargestellt ist, kann in gewisser Hinsicht als eine Abände- 
rung der König und Bauer’schen Eincylindermaschine (vgl. 
1889 274 * 451) bezeichnet werden, wiewohl sie an sich 
eine selbständige Construction ist. Wie bei der ersteren 
Maschine, kommt hier ein schwingender Druckcylinder in 
Anwendung, dessen Greifer in einer gemeinsamen Grube 
liegen und der zum Durchlassen der nicht druckenden 
Form periodisch gehoben und gesenkt wird. Das Unter- 
schiedliche beider Constructionen liegt indessen darin, dass 
bei der Klein, Forst und Bohn’schen Construction das An- 
legen der Bogen unten am Cylinder und demnach die 
Vornahme des Druckes jedesmal in der ersten Hälfte der 
Cylinderschwingung erfolgt, und dass der zweite Wende- 
cylinder durch ein den Bogen weiter leitendes Bänder- 
system ersetzt ist. 

Danach ergibt sich für diese Maschine an der Hand 
der Fig. 3 folgender Arbeitsgang: Der auf dem Anlege- 
brett g angelegte und von den Greifern der 
Sehöndruckfläche s erfasste Bogen erhält beim 
Hingange der Formen nach rechts von der 
Form s, den Schöndruck, wird dann vom 
Cylinder b übernommen und in das Bänder- 
system mp x eingeführt. Dieses durchläuft er 
nun so weit, dass seine Vorderkante am Ende 
des Hinganges der Formen und am Ende der 
Druckeylinderschwingung (wobei der Druck- 
cylinder wieder die in Fig. 3 gezeichnete 
Stellung einnimmt) mit dem Punkte d der 
Widerdruckfläche w des Druckcylinders a zu- 
sammenfallt. Beginnen nun die Formen w,, Sı 
ibren Rückgang nach links, so erfassen die Greifer der 
Widerdruckfläche w den gewendeten Bogen (an derselben 
Kante wie vorher) und führen ihn zum Widerdruck, 
worauf er mittels der Trommel ¢ in bekannter Weise 
ausgelegt wird. 

Zum Durchlassen der jeweils nicht druckenden Form 
wird der Druckcylinder, wie erwähnt, periodisch gehoben, 
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jedoch nur so viel als nöthig ist, so dass die Verzahnungen 
noch in Eingriff bleiben. Damit ferner der über den Cy- 
linder b und zwischen den Bändern geführte Bogen immer 
eine mit der Umfangsgeschwindigkeit und der Bewegungs- 
richtung des Cylinders übereinstimmende Geschwindigkeit 
hat, empfängt der Cylinder b seine Bewegung in der Zeit 
des Schöndruckes unmittelbar von dem Druckcylinder, zur 
Zeit des Widerdruckes dagegen durch ein Zwischenrad. 
In Folge dessen dreht sich der Wendecylinder 5 stets nach 
einer Richtung, seine Umfangsgeschwindigkeit ist dagegen 
der des Druckcylinders stets gleich. Die für 
die König und Bauer’sche Maschine geltenden 
Eigenschaften der einfacheren, gedrängteren 
Bauart und des beliebigen Formatwechsels 
treffen natürlich auch bei der vorliegenden 
Maschine zu. 

Die dritte der Constructionen von Klein, 
Forst und Bohn Nachfolger endlich (*D.R.P. 
Nr. 54110 vom 13. März 1889) benutzt, wie 
die eben genannten Maschinen, einen mit zwei 
Druckflächen versehenen Druckcylinder und 
zwei Wendecylinder, unterscheidet sich aber 
von diesen Maschinen wesentlich dadurch, dass 
der Druckcylinder nicht hin und her schwingt, 
sondern sich zeitweise in einer Richtung dreht, 
und dass der Bogen beim Hingange der Formen den Schön- 
druck erhält, beim Rückgange der letzteren gewendet 
wird und nun beim nächsten Hingange der Formen den 
Widerdruck erhält. Auf diese Weise kommen die Formen 
wie bei der Buzton’schen Maschine (vgl. 1889 271 * 566) 
hinter einander beim Hingange zum Abdrucke. 

Diese Maschine ist in Fig. 4 dargestellt und arbeitet 
in folgender Weise: Der auf dem Brette B angelegte 
Bogen erhält beim Hingange der Formen nach rechts von 
der Form « und der Druckfläche n den Schöndruck und 
wird bis zum Ende des Hinganges der Formen vollständig 
auf den Cylinder D aufgewickelt (ausgezogene Lage), wobei 
die Cylinder C, D, E dann wieder die gezeichnete Stellung 
eingenommen haben. Beim nun erfolgenden Rückgange der 
Formen wird der Druckcylinder von der Auffanggabel g 
in Ruhe erhalten, während die Cylinder D, E zwei Um- 
drehungen in den Pfeilrichtungen // und JII machen. Bei 


Fig. 4. s 
Druckmaschine mit zeitweilig bewegtem Cylinder von Klein, Forst und Bohn. 


der ersten Umdrehung wird der Bogen dadurch von D 
auf E übertragen, der ihn bei der zweiten Umdrehung in 
die punktirt gezeichnete Lage bringt. Es erfolgt nun der 
zweite Hingang der Formen a,b nach rechts, wobei einer- 
seits ein neuer auf n liegender Bogen den Schöndruck er- 
hält und andererseits der vorhergehende, auf dem Cylinder £ 
befindliche Bogen von den Greifern der Widerdruckfläche o 
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erfasst und zum Widerdrucke geführt wird, der anı Ende 


des Hinganges, wie punktirt gezeichnet, mittels der Aus- 
legevorrichtung m abgeleitet wird. 

Zur Ermöglichung einer derartigen Bogenführung 
werden die Cylinder D, E unter Zuhilfenahme geeigneter 
Schaltgesperre bewegt. Die übrigen Anordnungen sind in 
der Hauptsache aus der Figur ersichtlich, und erhalten 
die Formen von den Farbwerken eine doppelte Einfärbung. 
Die Veränderung des Formates gestaltet sich bei dieser 
Maschine nicht so einfach, da zu dem Zwecke die Wende- 
cylinder D, E auf dem Umfange des Druckcylinders ver- 
stellt werden müssen, wobei die Greifer des Cylinders Æ 
ebenfalls eine entsprechende Verstellung erfahren müssen. 
Dagegen bietet die Maschine den Vortheil, ohne Schwierig- 
keit als Zweifarbenmaschine benutzt werden zu können, 
wozu es nur der Ausrückung des Cylinders 4 bedarf. 
Beim Rückgange der Formen verbleibt dann der Bogen 
auf dem Cylinder D, der wie C in Ruhe ist, worauf der 
Bogen dann beim nächsten Hingange der Formen auf der- 
selben Seite den zweiten Druck erhält. 

Diesen Eincylindermaschinen reiht sich als jüngste 
Construction noch eine englische Eincylindermaschine von 
W. Hayward in Highgate, Middlesex (*D.R.P. Nr. 53875 


Fig. 5. 
Hayward's Eincylindermaschine. 


vom 13. October 1889) an, welche ihrem Princip nach 
eine sehr leistungsfähige Maschine sein dürfte. Dieselbe 
schliesst sich an die Klein, Forst und Bohn’sche Maschine 
(D.R.P. Nr. 52161) und somit auch an die König und 
Bauer’sche Maschine (D.R.P. Nr. 49265) an, insofern als 
sie einen hin und her schwingenden Druckcylinder und 
eine als Wendeapparat arbeitende Bandleitung besitzt; sie 
unterscheidet sich aber von diesen Constructionen wesent- 
lich dadurch, dass Schön- und Widerdruckform zu einer 
Form vereinigt sind und dass Bogen von Doppelformat- 
grösse bei einer Hin- und Rückschwingung des Druck- 
cylinders bedruckt werden, die dann zerschnitten für jedes 
Spiel der Maschine zwei beidseitig bedruckte Bogen ein- 
facher Grösse ergeben. 

Die Bauart dieser Maschine ist schematisch in Fig. 5 
veranschaulicht, wobei die gegenseitigen Abmessungen der 
Theile den thatsächlichen Verhältnissen nicht ganz ent- 
sprechen, während die Anordnung der Typenformen aus 
Fig. 6 hervorgeht. Aus der ersteren Figur wird ersicht- 
lich, dass das von einer Rolle gelieferte Papier mittels 
der Schneidcylinder D, D, in Bogen von Doppelformatgrösse 
zerschnitten wird, welche Bogen dann in ein Bänder- 
system 1 eintreten und bei einer Bewegung des Druck- 
cylinders A im Sinne des ausgezogenen Pfeiles in der 
Stellung 2 mit der Doppelform a zusammentreffen. Nach 
Vollzug dieses Druckes wird der Bogen dann mit Hilfe 
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des Bändersystems 3, des Wendecylinders 5 und der Band- 


leitung 4 in bekannter Weise gewendet, während welcher 
Zeit die Bewegung des Druckcylinders A und der Form « 
gewechselt hat, so dass Bogen und Form bei einer Be- 
wegung der Theile im Sinne des gestrichelten Pfeiles in 
der gestrichelt dargestellten Stellung wieder zusammen- 
treffen. Es erfolgt nun der Druck von derselben Form a 
auf die zweite Bogenseite, wobei aber die vorherige Rück- 
kante der Form jetzt Vorderkante ist. 

Die Anordnung der Typenformen zeigt Fig. 6, welche 
Formen auf dem darüber gezeichneten Bogen in der dar- 
gestellten Reihenfolge zum 
Abdruck kommen. Die am 
Rande stehenden Zahlen be- 
deuten dabei die auf der 
Rückseite befindlichen Ab- 
drücke. Diese Darstellung 
lässt erkennen, dass der 


Doppelbogen dann in der Fig. 6 
Linie 00 getrennt werden A 


muss, um zwei mit Schön- 

und Widerdruck versehene Einzelbogen von gewünschter 
Grösse zu ergeben. Die Einzelformen in der Form «a 
müssen natürlich mit ihren Kopf- oder Fussenden einander 
gegenüberstehen, so dass eigentlich eine der beiden Zahlen- 
reihen, z.B. 6,7,8,5, auf dem Kopfe stehen müsste. 

Der auf diese Weise mit zwei gegenseitigen Abdrücken 
versehene Doppelbogen wird dann vom Druckcylinder mit- 
tels des Bändersystems 5 abgeleitet und zwischen den Cy- 
lindern d,d, in Einzelbogen zerschnitten, die dann ent- 
sprechend gefalzt und ausgelegt werden. 

Anschliessend an diese Schön- und Widerdruckmaschi- 
nen mit hin und her gehendem Typenfundament ist noch 
einer Rotationsmaschine für Schön- und Widerdruck zu 
gedenken, welche unter Verwendung nur eines Druck- und 
eines Plattencylinders eine eigenartige Führung des end- 
losen Papierstreifens aufweist. Die Maschine, die zur Her- 
stellung von Broschüren, Flugschriften u. dgl., die fertig 
geheftet die Maschine verlassen, bestimmt ist, stammt von 
J. Ch. Fowler und E. A. Henkle in Washington her und 
ist in Deutschland unter den Nrn. 45469, 46266 und 
53820 patentirt. 

Die wesentlichste Neuerung, die Papierführung, ist in 
Fig. 7 perspectivisch dargestellt, in welcher a den Papier- 


Druckmaschine von Fowler und Henkle. 


streifen und b den Druckcylinder bezeichnet. An diesen 
letzteren wird der von einer endlosen Rolle kommende 
halb so breite Papierstreifen mittels einer Walze c ge- 
nügend angedrückt, um ein Gleiten auf dem Cylinder zu 
verhüten und um ihn den Formen glatt entgegen zu führen. 
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Der Streifen geht nun unter dem Cylinder 5 hin, erhält 
von der Form s, auf welche späterhin noch zurückgekom- 
men werden wird, den Schöndruck, und läuft nach einer 
haubenartigen Blechführung d, die nach Bedarf eingestellt 
werden kann. Ueber diese Blechführung wird der Streifen « 
dann in der angedeuteten Weise wieder nach dem Druck- 
cylinder 6 zurückgeführt, den er, nun gewendet, auf seiner 
„weiten Hälfte zur Erzeugung des Widerdruckes umkreist, 
um dann nach der Falz-, Schneid- und Heftvorrichtung 
zu wandern. 

Die Formen s,w sind hier nicht auf einem Cylinder 
angebracht, sondern sind aus Typen zusammengesetzte 
ebene Formen, die an radiale Arme einer umlaufenden 
Walze angelenkt sind und von diesen Armen in einer 
elliptischen Bahn unter dem Druckcylinder vorbei geführt 
werden. Bezüglich der weiteren constructiven Durch- 
führung dieser Forınenbewegung muss auf die Patentschrift 
Nr. 45469 verwiesen werden. 

Bemerkenswerth erscheint ferner noch die Falz- und 
Ablegevorrichtung (*D.R.P. Nr. 53820). Der beidseitig 
bedruckte endlose Streifen wird vom Druckcylinder aus 
über einen Trichterfalzapparat geführt, dann gelocht und 
getrennt, worauf die einzelnen Blätter nach einem tiefer 
gelegenen Sattel fallen. Auf diesem Sattel, gleichsam 
darauf reitend, wird eine bestimmte Anzahl Blätter in 
einander liegend gesammelt, indem sie von conischen Rei- 
bungsrollen und federnden Streichern auf dem Sattel fest 
aufgezogen werden. Sobald die gewünschte Anzahl Blätter 
oder Bogen in einander gelegt ist, wandern diese Blätter 
nach selbsthätiger Ausrückung eines Anschlages weiter 
nach einem endlosen Ausführbande,. von dem sie dann zum 
Zwecke des Heftens abgenommen werden. Kn. 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 204 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


An die Strang-, Wasch-, Färbe- u. dgl. Maschinen 
reiht sich das wichtige Kapitel der Breitmascbinen an, welche 
fast ausnahmsweise für Gewebe Anwendung finden. 

Dass das Waschen in ganzer Breite die einzig richtige 
und der Ware hinsichtlich ihres Aussehens im fertigen 
Zustande am meisten zuträgliche Methode sei, hatte man 
bereits früher erkannt, nur handelte es sich um die Con- 
struction einer geeigneten Maschine. Wo und von wem 
die erste Breitwaschmaschine erbaut worden ist, ist nicht 
erwiesen, Thatsache ist jedoch, dass dieselben lange Zeit 
einfach geblieben und wenig leistungsfähig gewesen sind, 
und es ist das Verdienst der Firma L. Ph. Hemmer in 
Aachen, auf die Vervollkommnung der Wäschereimaschinen 
bestimmend eingewirkt zu haben. Nach vielfachen vergeb- 
lichen Versuchen ist es ihr gelungen, eine Breitwaschmaschine 
zu construiren, welche mit ihren neuesten Verbesserungen 
allen Anforderungen zu genügen scheint. Fig. 77 und 78 
zeigen die Einrichtung einer solchen Waschmaschine (vgl. 
die D.R.P. Nr. 13138 und Nr. 16 163). 

Der Stoff geht zuerst von dem Boden der Maschine 
über die Walze a, die sich jedoch nur langsam mitdrehen 
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darf, was sich durch etwas festeres Zusammenziehen der 
Lager leicht erreichen lässt. Diese Walze «, ursprünglich 
cylindrisch, wird neuerdings vierkantig hergestellt, da sich 
herausgestellt hat, dass ein etwaiges Verlaufen der Ware 
hierdurch erschwert wird. Ueber die Walze b tritt der Stoff 


Fig. 77. 
Hemmer's Breitwaschmaschine. 


zwischen das erste Zahnwalzenpaar c, passirt sodann den Breit- 
halter e und erreicht hierauf das zweite Zahnwalzenpaar f. 
Die Zahnwalzen sind genau zu einander eingestellt, greifen 
zahnradartig in einander und bearbeiten die zwischen ihnen 
hindurchgehende Ware knetend und reibend. Nach Ver- 
lassen des zweiten Zahnwalzenpaares wird die Ware ent- 
weder direct oder, falls man etwas mehr Spannung wünscht, 
über die Latte h in den Trog A geführt, wird hier durch 


Fig. 78. 
Hemmer’s Breitwasclhmiaschine. 


eine Walze unter Wasser bezieh. Lauge gehalten und 
geht dann über den Breithalter k zwischen die Haupt- 
walzen B und C. Wo Stücke mit gerollten Leisten vor- 
kommen, empfiehlt sich die Anbringung eines zweiten 
Breithalters / vor k, so dass beide Seiten der Ware über 
Breithalter geführt werden. Während die Ware früher 
über eine einfache tief liegende Walze in die Maschine 
fiel, läuft sie bei der verbesserten Maschine über die Latten- 
walze D, welche schneller rotirt als die Hauptwalzen und 
den Stoff mittels der Lattenkanten von BC abzieht, also 
ein Aufwickeln unmöglich gemacht wird. Als eine weitere 
Verbesserung kann der Nachschiebeapparat E gelten. Ein 
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über die ganze Breite der Maschine reichendes Brett m 
ist an dem um Punkt p drehbaren Arm s befestigt und 
erhält durch den Hebel n und die Kurbel g eine auf und 
ab schwingende Bewegung, wobei es den auf den Boden 
fallenden Stoff in Falten vor sich herschiebt. Hierdurch 
wird der Stoff auf dem Boden gleichmässig fortbewegt und 
dadurch ein gerader Lauf desselben erzielt. Um ein 
Schieben des Stoffes nach einer Seite beim Nachrutschen 
desselben auf dem Boden der Maschine zu vermeiden, sind 
im unteren Raum die beiden Holzwangen W angehracht, 
welche auf einer mit rechtem und linkem Gewinde ver- 
sehenen Schraubenspindel Führung haben und durch diese 
gegen einander verstellt werden können, je nachdem es 
die Breite des Stoffes verlangt. Die Quetschwalzen der 
Maschine sind nicht mehr beide aus Gummi, sondern zwecks 
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Waschmaschine von Hoyle and Sons. 


Fig. 79. 


besserer Wirkung aus Material von abweichender Härte, 
und zwar ist die untere aus Kupfer, die obere aber aus 
mit Weichgummi überzogenem Hartgummi. 

In gewisser Beziehung verwandt mit der Hemmer’schen 
Waschmaschine ist die in Fig. 79 wiedergegebene Maschine 
von der allbekannten Firma Elkanah Hoyle and Sons in 
Halifax. Das zu behandelnde Gewebe läuft in der durch 
den Pfeil angedeuteten Weise durch den Bottich tiber die 
Führungswalzen A, A,, A, und Quetschwalzen D,D,. Die 
Walzen A, A;, Ay sowohl als auch das zwischen den beiden 
erstgenannten angeordnete Leitbrett B sind mit von der 
Mitte nach den Seiten verlaufenden schraubengangfirmig 
gestalteten Rippen versehen, um den Stoff stets in aus- 
gebreitetem Zustande zu erhalten, wenn das aus den 
Rohren C mit grosser Geschwindigkeit ausgetriebene 
Wasser u. dgl. auf dasselbe trifft. Die Innenfläche des 
ganzen Bottichs, in welchem das Gewebe aufgespeichert 
liegt, ist mit in der Krümmungsrichtung verlaufenden 
Rippen versehen, auf welchen das Gewebe entlang gleitet. 
Die von den Presswalzen ausgequetschte Lauge läuft nicht 
wieder in den Bottich zurück, sondern wird von dem unter 
ihm vorgesehenen Bottich aufgefangen und gelangt von 
da durch eine geeignete Ableitung nach aussen. 


Beistehende Fig. 80 zeigt eine Breitwaschmaschine, 
bei welcher das Gewebe ebenfalls, wie bei Hemmer und 
Hoyle and Sons, periodisch von zwei Walzen, deren Druck 
mit Hilfe geeignet angeordneter Federbelastungen ver- 
ändert werden kann, ausgequetscht wird. Die Walzen selbst 
sind aus Hartgummi und unterhalb derselben ist nach 
Angabe des Industrial Record ein Kasten angeordnet, dessen 
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Fig. 80. 
Breitwaschmaschine nach Industrial Record. 


Boden mit Hilfe eines Handgriffs von aussen derart ver- 
stellt werden kann, dass der Kasten entweder geschlossen 
ist und in diesem Falle die von den Walzen ausgepresste 
Flotte aufnehmen bezieh. ableiten kann oder der letzteren 
den Durchfluss gestattet, so dass sie immer wieder auf 
den Boden der Maschine, wo das Gewebe in Falten liegt, 
fliesst. 

Von dem Gedanken ausgehend, dass das Waschen der 
Ware in der Hauptsache durch Verschieben und Reiben 
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Gessner’s Wasch- und Walkmaschine. 


der einzelnen Theile derselben und ihrer Fasern an ein- 
ander und dieses weniger durch ein Quetschen und Pressen 
als ein Verdrücken und Stauen erreicht wird, wie bei der 
Cylinderwalke, hat Ernst Gessner in Aue eine Maschine 
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construirt, welche diesen Anforderungen entspricht. Das 
Material kann auf derselben nach Bedarf gewalkt oder 
nur gewaschen werden. Die durch das D.R.P. Kl. 8 
Nr. 34534 vom 12. Mai 1885 geschützte Maschine ist in 
umstehender Fig. 81 in Ansicht dargestellt, während die 
Fig. 82 bis 88 die 
besondere Ausfüh- 
rungsform erken- 
nen lassen. 

Die Arbeits- 
walzen A, A, sind 
entweder, wie 
Fig. 82 erkennen 
lässt, derart ge- 
lagert, dass der 
obere Cylinder ge- 
neigt vom Stau- 
kanal wegliegt, 
oder sie liegen 
beide in einer 
lothrechten Ebene 
über einander (Fig. 
34 und 85). Im 
ersten Fall wird 
die Ware nach auf- 
wärts gestaut und tritt nun in schiefwinkeliger Richtung 
in den Staukanal, so dass ein beliebig vermehrtes Ver- 


Fig. 38. 
Ausführungsformen der Gessner’schen Wasch- und Walkmaschine. 


schieben und Verdrücken der Ware bewirkt wird, im zweiten 
Fall: dagegen wird durch schiefwinkelige wellige Stellung 
und Lage des Stauapparates die gleiche Wirkung erzielt. 
Der am Staukanal befestigte Abstreicher, welcher die Ware 


von den Cylindern trennt, erhält, um ein weiteres Ver- 
drücken der Ware bei ihrem Uebergang von den Walzen 
in den Staukanal herbeizuführen, eine besondere Gestaltung, 
wie Fig. 86 erkennen lässt, und wird aus unoxydirbarem 
Metall, Glas oder einer mit Glas gemischten Legirung 
hergestellt. An- 
statt die Cylinder 
A,A, mit glatter 
Oberfläche zu ver- 
sehen, können die- 
selben auch, wie 
Fig. 87 erkennen 
lässt, eine wellen- 
förmig gestaltete 
Umfiäche erhal- 
ten; auch können 
dieselben prisma- 
tisch oder winkelig 
sein, als Konoide 
ausgeführt werden 
bezieh. eine andere 
Gestalt bekom- 
men; in allen Fäl- 
len wird jedoch 
die Ware eine ver- 
stärkte Reibung empfangen, da sie mehr oder weniger 
in Wellenform gelegt und somit beim Eintritt in einen 
glatten, ebenen Kanal mehr oder weniger gestaut wird, 
weil sie sich der Ebene und dem Kanal fügen muss. 
Dies ist in umgekebrter Weise der Fall, wenn die 
Ware aus glattem Cylinder in einen wellenförmigen Stau- 
kanal gestaut wird; dies lässt sich nun durch einen fort- 
gesetzt unebenen Kanal wiederholt erneuern, wie Fig. 88 
darstellt. Die unebenen Wandungen des Kanals können 
sehr verschieden ausgeführt werden: sie können in einer 
Curve bestehen, wie Fig. 84 darstellt, oder in mehreren 
Curven, wie in Fig. 88; sie können auch nach der Länge 
des Kanals, nach der Breite, quer oder in Bogen und 
Curven laufend, ausgeführt sein; sie können eine be- 
liebige Form haben, prismatisch, winkelig o. dgl.; sie 
können, beliebig abwechselnd, aus Vertiefungen in ebene 
Flächen, aus Lingscurven in Quer- und andere Curven 
übergehen; sie können am Boden, den Seitenwänden und 
der Klappe des Kanals angebracht sein, auch durch Wellen 
oder Rollen sehr verschiedenartig gebildet werden. 

Bei Verlegung des oberen Cylinders aus dem Loth- 
punkt macht sich auch eine veränderte Lagerung desselben 
nöthig, um den Druck möglichst rechtwinkelig auf den 
unteren Cylinder erfolgen zu lassen. Der obere Cylinder A, 
ist in den Armen E gelagert, welche auf der Welle Co be- 
festigt sind, die wieder in den Gestellwänden gelagert ist. 
Um die Richtung des oberen Cylinders zum Staukasten 
beliebig verändern zu können, kann auch die Welle Cp 
zum Verstellen eingerichtet sein; der nothwendige Druck 
auf den Cylinder A, kann durch die Arme E von der 
Welle () ausgeübt werden, oder es geschieht mittels der 
Welle y, durch die Hebel F' und die Zwischenhebel F, 
welche die Arme E fassen; die Hebel F sitzen fest auf 
der Welle y und diese erhält durch Schneckenrad A und 
Schnecke mittels zwischenliegender Spiralfeder stellbaren 
Federdruck. 

Um die Länge der zu walkenden Ware controliren 
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Fig. 82. 
Gessner’s Wasch- und Walkmaschine. 
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und messen zu können, ist seit längerer Zeit eine Z&hluhr 
in Anwendung gekommen, deren Zeiger von der Eingangs- 
welle oder der Welle des unteren Cylinders .{ durch 
Schnecke und Schneckenrad bewegt wird; Gessner betreibt 
diese Zähluhr durch die Welle des oberen Cylinders, als 
den geeignetsten Platz und für das menschliche Auge be- 
quem sichtbar. Der Arın E trägt mit seiner Verlänge- 
rung das Zifferblatt u und das Zeigerwellchen u, mit 
Zeiger und Schneckenrad uw, in welches eine auf der Welle 
von A, befindliche Schnecke eingreift. 

Der obere Cylinder A, wird von dem unteren Cylinder A 
durch Räder getrieben, und zwar entweder durch zwei oder 
mit Hilfe mehrerer Zwischenräder. l 

Fig. 88 zeigt vier Räder N4, Ny, Nz, N;; die zwei Zwischen- 
räder N, N, erhalten Lagerung auf feststehenden Punkten, 
Rad N, auf einem an der Gestellwand festen Bolzen, 
Rad N, auf der Welle Cy, welche dem oberen Cylinder 4, 
als Drehpunkt dient. 

Der Antrieb kann auch auf das Rad N, durch Scheiben 

mit Riemenzug von dem unteren Cylinder A übertragen 
werden; die Welle 
C, kann auch ent- 
fernter oder auf 
entgegengesetzter 
Lage von dem Cy- 
linder gelagertsein, 
und anstatt der 
Räder N}, N} kön- 
nen Scheiben und 
Riemen in Anwen- 
dung kommen. 

Um auf stär- 
kere und schwä- 
chere Ware gleich- 
mässig den Stau- 
process wirken zu 
lassen, macht es 
sich nöthig, den 
Staukanal weiter 
und enger stellen 
zu können; Gessner 


Fig. 90. macht daher die 
Reiser's Waschmaschine mit Durchführung 
in Falten. obere Stauklappe 


eigenthümlich ver- 
stellbar. Die bisher allgemein angewendete Stauklappe 
hat gewöhnlich ihren Drehpunkt auf der Achse oder dem 
Lager des oberen Cylinders; Gessner verlegt diesen Dreh- 
punkt der Stauklappe auf die Peripherie des oberen 
sylinders und macht denselben um die Peripherie ver- 
stellbar. 

Wird der Stauapparat durch Heben der — gewöhn- 
lich durch Federn belasteten — Stauklappe ausser Wirk- 
samkeit gesetzt, so kann man die Walke als Waschmaschine 
benutzen, ebenso kann der. Stauapparat ganz in Wegfall 
kommen und es können nur die unebenen Cylinder an- 
gewendet werden, und in ganzer Warenbreite, auch mehr- 
fach abwechselnd in wagerechter und senkrechter. Lage 
und in verschiedener anderer Stellung gebraucht werden. 

N. Reiser in Aachen sucht bei seiner durch die D.R.P. 
Kl. 8 Nr. 43925 vom 22. October 1887 und Nr. 46346 
vom 10. August 1888 geschiitzten Breitwaschmaschine die 
Wirksamkeit der Waschwalzen dadurch zu erhöhen, also ge- 
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wissermassen die Zeitdauer des Waschprocesses dadurch 
abzukiirzen, dass er das Gewebe durch ein Walzenpaar in 
Falten hindurchführt, die sich über seine Breitenrichtung 
erstrecken. DieZuführung des Gewebes zu den Arbeitswalzen 
erfolgt bierbei entweder mit Hilfe eines zweiten Walzen- 
paares oder einer einzelnen Walze, deren Geschwindigkeit 
so bemessen ist, dass das Gewebe vor seinem Eintritt in 
die Arbeitswalzen in Falten gelegt wird. Den ersten Fall 
zeigen Fig. 89 und 90. 

In Fig. 89 bedeuten AA, und BB, zwei Paare von 
Wascheylindern. TT bezeichnet das zu waschende Tuch. 
Dieses läuft bei A A, ein, wird von dem Walzenpaar W W7 
über den Tisch K gezogen und an das Walzenpaar BB, 
abgegeben. BB, besitzt. 
eine geringere Umfangs- 
geschwindigkeit als A A, 
bezieh. W W,; in Folge 
dessen muss das Tuch 
sich beim Austritt aus 
WW, in Falten auf B, 
auflegen und in Falten 
durch BB, gehen. V ist 
eine Führungswalze für 
das aus B B, kommende 
Tuch. 

Fig. 90 zeigt die- 


Fig. 91. 
ne Anordnung gr Reiser’s Waschmaschine mit Durchführung 
arbeitenden Theile der in Falten. 


Maschine, nur ist bei 

W W, noch ein Faltenapparat /' angebracht, welcher das 
Tuch gleichförmiger und mit grösserer Sicherheit in Falten 
auf B auflegen soll. . 

In allen den Fällen, wo es sich nicht erforderlich 
macht, dass das Gewebe vor seinem Eintritt in die Arbeits- 
walzen noch ein Paar glatte Walzen passirt, können die- 
selben durch eine einzige Walze ersetzt werden, wie Fig 91 
erkennen lässt. (Schluss folgt.) 


Maschine zum Aufarbeiten von Baumwollabfall. 
Mit Abbildungen. 


In der Baumwollspinnerei ergibt sich bekanntlich eine 
grosse Menge Abgang, dem man heute bezüglich seiner Ver- 
werthung eine grössere Aufmerksamkeit als früher zuwendet. 
Dieser Abfall bildet in der Hauptsache zwei Soıten, weichen 
und harten Abfall, je nachdem derselbe aus den Vorbe- 
reitungs- oder den Spinnsälen stammt, und es ergibt sich 
daher die Nothwendigkeit, bevor man zur Nutzbarmachung 
schreitet, die härteren, festen Theile, wie Fadenschnüre 
u. dgl., von den weicheren Theilen zu trennen. Diese Arbeit 
wird vorwiegend durch Auslesen mit der Hand vorgenommen, 
und es ist klar, dass dieses primitive Verfahren nicht nur 
von mässigem Erfolg begleitet ist, sondern auch einen be- 
deutenden Zeit- und Arbeitsaufwand bedingt. Man hat 
daher und zwar zunächst ın Amerika versucht, diese Ar- 
beit auf mechanischem Wege vorzunehmen, und sei hier 
beispielsweise an die von J. A. St. Biernatzki in Hamburg 
in Deutschland auf den Markt gebrachte Maschine von 
IH. Goldsmith erinnert (D.R.P. Nr. 45676). Eine’ neue 
derartige Maschine wird jetzt von der bekannten amerika- 
nischen Firma Kitson Machine Comp. in Lowell (Mass.) zur 
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Ausführung gebracht, deren Bau für ganz Europa, Indien, 
China und Japan die Firma Samuel Brooks in Manchester 
übernommen hat. 

Die beigegebenen Figuren bringen diese Maschine in 
mehreren Ansichten zur Darstellung, aus denen ersichtlich 
wird, dass die Maschine aus einem kastenartigen, durch 
Deckel abschliessbaren Gehäuse besteht, in dem drei durch 
einen gemeinsamen Riemen Antrieb erhaltende Wellen ge- 

x lagert sind. Diese 
i | aus Stahl herge- 
H ‘ stellten Wellen 
| | sind wie ersicht- 
lich gruppirt, und 
sind die beiden 
unteren mitspiral- 
formig gestellten, 
zwischen einander 
durchgreifenien 

Schlagstiften be- 

setzt, während die 

obere genuthet ist. 

Alle drei Wellen 

laufen mit grosser 

Geschwindigkeit 

um und werden 

von einem Riemen 
von 50 mm Breite getrieben, der auf einer Antriebsscheibe 
von 400 mm Durchmesser läuft. Das aufzuarbeitende Ma- 
terial wird in die Maschine wie dargestellt links oben ein- 
gegeben, wird dann von dem Schläger erfasst, aufgelockert 
u. und zufolge der 
vay 


Sum. spiralförmigen 
NY] 


Kitson’s Maschine zum Aufarbeiten der 
Baumwollabfälle. ` 


Anordnung des- 
selben und der 
schrägen Rippen 
am Deckel an das 
andere Ende der 
Maschine trans- 
portirt. Die im 
Abgang enthalte- 
nen Fäden u. dgl. 
àa werden dabei auf 
0) | die Wellen aufge- 
"5 wickelt und so von 
den lockeren Thei- 
len getrennt, und 
müssen natürlich 
gii von Zeit zu Zeit 
— 7%, von den Wellen 
—— abgeschnitten 


un 
= 


— > 


Fig. 2. werden. In dem 

Kitson’s Maschine zum Aufarbeiten der 7 
Baumwollabfälle. Abgang enthalte 

ner Sand, Schmutz 


u.s. w. fällt dabei durch einen unter den Schlägerwellen 
befindlichen Rost in den unteren Theil des Gehäuses der 
Maschine. Die gereinigten lockeren Theile des Abgangs 
werden dann am anderen Ende der Maschine durch ein 
paar auf der einen Schlügerwelle sitzende Arme (rechts an 
den Figuren) nach einer Verdichtungsvorrichtung (Con- 
denser) gedrückt, die aus einem innen mit glatter Ober- 
fläche versehenen Kanal zur leichteren Fortbewegung der 


Fasern besteht, an dessen Ende eine durch einen Riemen 
Dinglers polyt. Journal Bd 279, Heft 10. 18911. 


von etwa 25 mm Breite getriebene Siebtrommel mit oberer 
Presswalze gelagert ist. Diese Walzen verdichten das Faser- 
material wattenartig und führen es aus der Maschine. 

Eine derartige Maschine, deren Raumbedarf etwa 
1,3 x 1,7 m beträgt, genügt für den Bedarf einer Spinnerei 
mittlerer Grösse und kann von Jedermann bedient werden. 
Ihren Antrieb erhält sie von einer Vorgelegewelle von 
680 Umdrehungen in der Minute, deren Riemenscheiben 
etwa 200 mm Durchmesser bei 60 mm Breite haben. Die 
Kosten der Maschine, diein den Vereinigten Staaten in einigen 
Hundert Exemplaren ausgeführt ist, sollen nur den zwanzig- 
sten Theil der durch die bisherige Handarbeit entstehenden 
Kosten betragen. Zum Schluss sei noch bemerkt, dass die 
Maschine in Deutschland nicht patentirt ist. 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssystéme und eine kri- 


tische Beleuchtung dieser letzteren. 
(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 
(Fortsetzung des Berichtes S. 126 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


VII. Allgemeine Betrachtungen über Luftfeuchtigkeit. 


Die Befähigung der Luft, Wasser in sich aufzunehmen 
und mit sich zu führen, wächst mit ihrer Temperatur und 
mit ihrer Bewegung und nimmt mit wachsender Luftdich- 
tigkeit ab. 

Was den Einfluss der Luftbewegung betrifft, so ist 
zu bemerken, dass diese die absolute Befähigung der Luft, 
Wasser bleibend in sich aufzunehmen (d. i. die specifische 
Wasseraufnahmefähigkeit der Luft), nicht zu erhöhen ver- 
mag, wohl aber die Verdunstungsfähigkeit, welche bei 
lebhafter Luftbewegung selbst dann noch, und zwar unter 
Umständen in nicht unbedeutendem Masse, vorhanden sein 
kann, wenn die Luft nahezu oder vollständig mit Wasser 
gesättigt ist. Es findet dann in solchem Falle — wahr- 
scheinlich unter Druckentlastung der verdunstenden Ober- 
flächen im Winde — ein Mitführen überschüssigen Wasser 
dunstes statt, der sich alsbald wieder niederschlägt, so- 
bald die Luftbewegung aufhört oder nachlässt — eine 
Erscheinung, die man im Freien häufig beobachten kann. 

Anders verhält es sich dagegen, wenn die einen Ueber- 
schuss an Wasserdunst mit sich führende Luft, bevor sie 
zur Ruhe kommt, erhitzt wird; denn da in diesem Falle 
die specifische Wasseraufnahmefähigkeit der Luft wächst, 
so kann dieselbe unter Umständen den ganzen vorher 
überschüssig mitgerissenen Wasserdunst vollständig in sich 
selbst aufnehmen und beibehalten, bis sie wieder um einen 
bestimmten Betrag abgekühlt wird. 

Eine mathematisch bestimmte Beziehung zwischen der 
Luftbewegung und der Verdunstungsfähigkeit der Luft 
ist bislang noch nicht bekannt, doch ist es sehr wahrschein- 
lich, dass die Verdunstungsfähigkeit unter sonst gleichen 
Verhältnissen der Luftgeschwindigkeit vollständig oder 
nahezu direct proportional ist und bis zu etwa | m Ge- 
schwindigkeit der Luft nur von deren Befühigung, Wasser 
bleibend in sich aufzunehmen, abhängt, welche Befähigung 
mit wachsender Sättigung der Luft allmählich abnimmt. 

Die Dichtigkeit und die Temperatur der Luft sind 
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für deren specifische Wasseraufnahmefähigkeit insofern 
gleichbedeutend, als diese letztere überhaupt nur von der 
Luftdichtigkeit abhängt, die unter constantem Druck mit 
der Temperaturzunahme abnimmt und unter steigendem 
Druck, einer Temperaturabnahme entsprechend, zunimmt. 

Da die Beziehungen zwischen Druck, Dichtigkeit und 
Temperatur nach dem Mariotte-Gay-Lussac’schen Gesetz 
bekannt sind, so bedarf man nur der Kenntniss des Zu- 
sammenhangs zwischen der specifischen Wasseraufnahme- 
fähigkeit der unter atmospbärischem Druck stehenden Luft 
und ihrer Temperatur, um alle auf die specifische Wasser- 
aufnahmefähigkeit der Luft unter irgend welchem ge- 
gebenen Druck bezüglichen Fragen beantworten zu können. 

Wenn man die Beziehung, welche nach Prof. Dr. 
v. Pettenkofer zwischen der Temperatur und der specifischen 
Wasseraufnahmefähigkeit von unter gewöhnlichem atmo- 
sphärischem Druck stehender Luft besteht, graphisch aufträgt, 
so erhält man eine Curve, die unzweifelhaft eine Parabel 
ist, und wenn man dafür einen mathematischen Ausdruck 
aufsucht, so findet man, dass die v. Petlenkofer'schen 
Werthe mit grosser Annäherung der Gleichung 

x = 0,0121 t? + 0,437 t + 5,4 

entsprechen, wenn x die der Temperatur ¢ (in Celsius- 
Graden) entsprechende specifische Wasseraufnahmefähig- 
keit bezeichnet. 

Daraus folgt denn, wie ein Blick auf die in Fig. 15 
durch AO veranschaulichte besagte Parabel zeigt, dass 
bei ungefähr — 18° (C.) die 
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nicht, wenn die vorherrschenden Winde vom Lande her 
über das Meer streichen und zugleich dessen Temperatur 
eine besonders hohe — wie beispielsweise die des Atlan- 
tischen Oceans in der Nähe des Golfstromes — ist. 

Beachtet man alle diese Vorkommnisse, so wird man 
einsehen, dass es nicht zulässig ist, überall die gleichen 
Feuchtigkeitsverhältnisse der atmosphärischen Luft als vor- 
handen vorauszusetzen und danach die für etwaige Be- 
feuchtung der Raumluft bestimmten Vorkehrungen zu 
bemessen. Will man dieselben, wie es vielfach empfehlens- 
werth sein kann, nach dem mittleren Grade der Sättigung 
der äusseren Luft bemessen, so hat man dafür in als be- 
sonders feucht zu bezeichnenden Gegenden 75 bis 85 Proc., 
in mittleren Feuchtigkeitsverhältnissen unterliegenden Ge- 
genden 60 bis 70 Proc. und in sehr trockenen Gegenden 
50, 40 und selbst 30 Proc. der vollständigen Sättigung 
als vorliegend in Rechnung zu setzen. 

Aus der oben besprochenen, der specifischen Wasser- 
aufnahmefähigkeit der Luft für verschiedene Temperaturen 
entsprechenden Curve AQ, welche man nach den vor- 
stehenden Bemerkungen auch die Curve vollständiger Sät- 
tigung der atmosphärischen Luft oder kurz „Sättigungs- 
curve der atmosphärischen Luft“ nennen kann, lassen sich 
leicht die, geringeren Sättigungsgraden entsprechenden 
Curven dadurch ableiten, dass man die Abscissen der 
ersteren Curve diesen Sittigungsgraden entsprechend theilt 
und die Theilpunkte mit einander verbindet. Construirt 

man auf diese Weise eine 


spec. Wasseraufnahmefähig- Anzahl Curven für ver- 
keit der Luft am kleinsten +». ER DEE e T O 7a 7 schiedene Sättigungsgrade 
+ A ery ; es it. gungsg ’ 
„ schen © so erkennt man aus deren 


ist, dass sie bei noch weite- RD gs as 
rer Abnahme der Temperatur jl 7 IT| 


nur sehr langsam, bei wach- 7 tt ee 
sender Temperatur dagegen 
bald sehr rasch zunimmt. 


l 
Die Erfahrung lehrt -#14 
nun, dass Luft, welche nur -20H 
so mässig bewegt ist, dass MEN 
man ihre Bewegung nichtzu -> RA 0 


fühlen vermag, niemals voll- 
ständig mit Wasser gesättigt 
ist und dass sie in solchem 
geringen Bewegungszustand in Gegenden, die keine grossen 
Verdunstungsflächen haben, nur selten nach starken atmo- 
sphärischen Niederschlägen einen 75 Proc. ihrer vollstän- 
digen Sättigung übersteigenden Feuchtigkeitsgehalt besitzt, 
zumeist aber nur bis zu 60 Proc. gesättigt ist. 

Tritt dagegen Windwehung ein, so steigt in manchen 
hochgelegenen Gegenden (bei kalter oder feuchter Be- 
schaffenheit des Windes) binnen wenigen Minuten der 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft bei gleichzeitiger Abkühlung 
derselben bis auf 90 Proc. und selbst bis zur vollständigen 
Sättigung unter gleichzeitigem Niederschlag, während in 
anderen Gegenden, die weniger leichtem Witterungswechsel 
ausgesetzt sind, der Feuchtigkeitsgehalt der Luft in der 
Regel langsamer zunimmt. Und in Gegenden, welche an 
und für sich sehr feuchten Untergrund nahe der Erdober- 
fläche (bohen Grundwasserstand) oder grosse offene Wasser- 
flächen haben, ist der Feuchtigkeitsgehalt der Luft fast 
immer höher als 60 Proc. Es kommt indessen auch vor, 
dass unmittelbar am Meere gelegene Gegenden keineswegs 
zu den feuchten gehören und zwar in der Regel dann 


Fig. 15. 
Schaulinien für die Sättigung der Luft mit Wasserdampf. 


Ordinatendifferenzen ohne 
weiteres die bei Tempe- 
raturänderungen erfolgen- 
den Aenderungen der Luft- 
feuchtigkeit. So z. B. er- 
sieht man aus Fig. 15. in 
2 welcher die Curven für 
40-, 50-, 60- und 70pro- 
centige Sättigung darge- 
stellt sind, dass, wenn 
äussere Luft bei + 30° C. 
bis zu 60 Proc. gesättigt ist, sie in einen Raum ein- 
tretend, dessen Temperatur -+ 19° C. beträgt, vollständig 
gesättigt wird und dass die bei einer Aussentemperatur 
von + 80° bis auf 70 Proc. gesättigte Luft in einem Raum, 
dessen Temperatur -+ 22°C. beträgt, bereits volle Sättigung 
erlangt u. s. f. Und man erkennt ferner, dass beispiels- 
weise Luft, welche im Freien bei 0° vollständig gesättigt 
ist, bei Einströmung in einen Gebiiuderaum, der nur auf 
+ 13°C. erwärmt ist, schon nur 40procentige Sättigung 
behält und dass Aussenluft von 0° und 70procentiger 
Sättigung schon bei Erwirmung auf + 8° C. ihren Sätti- 
gungsgrad auf 40 Proc. erniedrigt. 

Wenn man ferner für die verschiedenen Temperaturen 
Parallelen zur Abscissenachse — in der Fig. 15 wagerechte 
Linien — zieht und die Schnittpunkte derselben mit den 
verschiedenen Curven auf die den Raumtemperaturen ent- 
sprechenden Abscissenlinien projicirt, so kann man auf 
diesen letzteren ohne weiteres die Wassermengen abgreifen, 
welche man der Aussenluft bei ihrer Einführung in die 
Räume für je 1 chm zuführen oder entziehen muss, um 
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in diesen Räumen Luft von gewünschtem Sättigungsgrad 
zu erhalten. 

Projieirt man die den verschiedenen vorkommenden 
Aussentemperaturen entsprechenden Punkte der Curve 
6Uprocentiger Sättigung (d. i. mittlerer Sättigung der 
Aussenluft in Gegenden, welche mittleren Feuchtigkeits- 
verhältnissen unterliegen) auf die der Zimmertemperatur 
(-+ 20° C.) entsprechende Abscissenlinie, so erkennt man, 
dass die Wassermengen, welche man kalter Frischluft, 
deren Temperatur zwischen — 5° und — 831° C. schwankt, 
bei oder nach ihrer Erwärmung auf die Zimmertemperatur 
zuführen muss, um Zimmerluft von gewünschtem Sättigungs” 
grad zu erhalten, noch nicht um 10 Proc. Sättigung differiren 
und dass man mit der bei — 10° Aussentemperatur und 
GOprocentiger Sättigung der Aussenluft erforderlichen 
Wasserzuführung an kalten Wintertagen immer ausreicht 
und zwar selbst dann, wenn die Aussenluft zufällig einmal 
sehr trocken sein sollte. 

Danach ist man also in der Lage, die grösste Leistung 
der anzuordnenden Wasserverdunstungsapparate für alle 
Verhältnisse zu bestimmen, sobald der grösste vorkommende 
Luftwechsel und der erwünschte Feuchtigkeitsgehalt der 
Raumluft bekannt ist. 

Was nun diesen letzteren betrifft, so ıst zu bemerken, 
dass im Allgemeinen im Winter in geheizten Räumen 40- 
bis 60procentige Sättigung der Raumluft am angenehmsten 
ist, und die Untersuchungen von Prof. Rietschel haben er- 
geben, dass, wenn dieser Feuchtigkeitsgehalt nicht vor- 
handen ist, dem Körper der in den bezüglichen Räumen 
befindlichen Personen ein abnormaler Betrag von Feuch- 
tigkeit entzogen wird, auf dessen Kosten sich die Feuch- 
tigkeit der Raumluft gelüfteter Räume, bei hinreichender 
Besucherzahl für längere Dauer, immer von selbst bis zu 
einem zwischen 40 und 60 Proc. liegenden Siittigungsgrad 
erhöht, während die Einführung von Frischluft mit diesem 
Feuchtigkeitsgehalt zur Folge hat, dass eine weitere Er- 
höhung der Raumluftfeuchtigkeit in gewöhnlichen Fällen 
nicht eintritt. 

Daraus geht denn klar hervor, dass in der That ein 
40 bis 60 Proc. betragender Feuchtigkeitsgehalt der Raum- 
luft zur Vermeidung abnormaler — das Gefühl der Trocken- 
heit verursachender — Wasserausscheidung der Raumbe- 
wohner, erforderlich ist. 
dass ein höherer Feuchtigkeitsgehalt der Raumluft unbe- 
dingt gesundheitsschädlich ıst; vielmehr scheint schon der 
Umstand, dass man sich im Sommer an heissen Tagen in 
Räumen, deren Luft oft bis zu 80 Proc. gesättigt ist, ganz 
wohl fühlt, darauf hinzuweisen, dass solche hohe Luft- 
feuchtigkeit unter Umständen wirklich zulässig sein kann. 

In der That lehrt die Erfahrung, dass gleichmässig 
bis auf 75 Proc. gesättigte Raumluft keine Veranlassung 
zu Gesundheitsschädigungen gibt, wenn die Bekleidung der 
Raumbewohner für Feuchtigkeit nur wenig durchlässig ist 
und ein Eintritt aus sehr trockener Luft in die feuchte 
Raumluft nicht völlig unvermittelt erfolgt. Denn in Fabrik- 
riiumen der Textilbranche, in welcben die Erzielung eines 
guten Fabrikats eine gewisse Feuchtigkeit erfordert, hat 
sich diese nur da als gesundheitsschädlich erwiesen, wo 
die Arbeiter directem Wasserdunst ausgesetzt sind, wäh- 
rend überall da, wo die erforderliche Feuchtigkeit durch 
grleichmässige Vermehrung des Sättigungsgrades der Raum- 
luft bis auf 75 Proc. und selbst darüber erzeugt wird, 
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weder darauf bezügliche Krankheitserscheinungen zu Tage 
treten, noch überhaupt von den Arbeitern über Feuchtig- 
keit geklagt wird; vielmehr soll an allen Orten, wo solche 
gleichmässige Luftbefeuchtung eingeführt ist, der Gesund- 
heitszustand der Arbeiter durchgängig ein sehr guter sein. 

Um den Feuchtigkeitsgehalt der den Räumen zuzu- 
führenden Frischluft zu erhöhen, ist eine sehr grosse An- 
zahl Vorrichtungen ersonnen worden, unter denen die- 
jenigen, welche Wasser durch Wärme verdampfend an die 
an ihnen vorbeiströmende Luft abgeben, am wenigsten zu 
empfehlen sind, weil ibre Wirkung nur von ihrer eigenen 
Wärme ablängt und nur dann dem wirklichen Bedürf- 
nisse entsprechend — durch Vermehrung oder Verminde- 
rung ihrer Verdunstungsfliichen — einigermassen regulirbar 
ist, wenn sie selbst überhaupt und gleichmässig erwärmt 
werden,. was bekanntlich sogar im Winter nicht immer zu 
geschehen pflegt. 

Besser sind wasserberieselte oder hygroskopisch-be- 
nässte, dichte oder durchbrochene Flächen, an welchen die 
Frischluft vorbei- oder durch welche dieselbe hindurch- 
streicht, oder Wasserzerstäuber, welche in Form von Düsen 
innerhalb eines Gefässes, durch das die Luft hindurch- 
strömt, diese einem Sprühregen aussetzen, oder auch in 
Form von Windrädchen, die über einem Wasserbehälter 
befindlich oder theilweise ın dessen Wasser eintauchend, 
von der an ihnen vorbeistreichenden Frischluft in Um- 
drehung gesetzt, eine der Frischluftmenge proportionale 
Wassermenge zur Verdunstung bringen. 

Alle diese Vorrichtungen können indessen nur derart 
eingerichtet werden, dass sie einem bestimmten, etwa dem 
grössten vorkommenden Befeuchtungsbedürfniss genügen ; 
aber es ist nicht möglich, ihre Befeuchtungsfähigkeit dem 
jeweiligen Bedürfnisse- entsprechend zu reguliren, weil eine 
demgemäss vorgenommene Regulirung an einer solchen 
Vorrichtung jeweils die Vorbedingungen ihrer Leistungs- 
fähigkeit abändert und deshalb nur innerhalb sehr geringer 
Grenzen zulässig ist, deren Ueberschreitung diese Leistungs- 
fähigkeit alsbald in so erheblichem Masse beeinträchtigt, 
dass die Vorrichtung völlig zwecklos wird. 

Es bleibt deshalb nichts anderes übrig, als solche 
Luftbefeuchtungsvorrichtungen entweder bei geringerem 
Befeuchtungsbedürfnisse von Zeit zu Zeit auf kürzere oder 
längere Dauer ausser Betrieb. zu setzen oder aber mehrere 
Luftbefeuchter derart zusammenzuordnen, dass man zur 
Erzeugung der für die erwünschte Luftfeuchtigkeit er- 
forderlichen Wasserdunstmenge bald mehr und bald weniger 
derselben in Betrieb setzen kann. 

Derartige mehrfache Luftbefeuchtereinrichtungen lassen 
sich indessen nicht überall anbringen und in vielen Fällen 
ist die zuströmende Frischluft auch nicht ohne weiteres 
zur Aufnahme eines erwünschten Feuchtigkeitsgehaltes be- 
fahigt, und zwar insbesondere dann nicht, wenn es sich 
um Erzeugung sebr feuchter Luft — wie in Fabrikräumen 
der Textilbranche — handelt. In solchen Fällen empfiehlt 
es sich, Luftbefeuchter anzuordnen, welche der Luft selbst 
eine ihre Befeuchtung erleichternde Bewegung ertheilen 
und sie gleichzeitig einem kräftigen, ihrer Bewegung ent- 
gegengerichteten Sprühregen aussetzen. 

Luftbefeuchter dieser Art sind neuerdings von der 
United Kingdom Engineering Company in London in mehreren 
Spinnereien und Webereien Englands eingeführt worden 
und sollen sich, wie verschiedene englische Fachblätter be- 
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richten , als in jeder Beziehung zufriedenstellend erwiesen 
haben. 

So wird berichtet, dass in der 2100 Webstühle zählenden 
Weberei der Hurst Mills Company in Ashton in einem 
468 Webstühle umfassenden Schedbau mehrere Luftbe- 
feuchter des in Rede stehenden Systems angeordnet sind, 
von denen jeder befähigt ist, 
stündlich 1 bis 1,3 cbm Luft 
zu nöthigen, bis zu 10 | Was- 
ser aufzunehmen, und dass 
dieselben während einer län- 
geren Versuchsdauer nicht 
allein das vollste Lob der 
Direction, sondern auch das 
aller in dem Bau beschäftigten 
Werkmeister und Arbeiter ge- 
wonnen haben. 

Von der Einrichtung be- 
sagten Schedbaues zeigt Fig. 16 
einen mit zwei derartigen 
Luftbefeuchtern und mit einem 
in einem Dachfirste unter- 
gebrachten, durch eine kleine Turbine betriebenen Luft- 
absaugventilator ausgestatteten Theil. 

Die Luftbefeuchter, deren äussere Ansicht Fig. 17 und 
deren innere Einrichtung (im Längenschnitt) im Anschlusse 
an ein zum Betriebe der Luftbefeuchter und der Venti- 


Fig. 17. 
Luftbefeuchter für die Schedbauanlage. 


latorturbine dienendes Pumpwerk Fig. 18 und 18a veran- 
schaulicht, enthält eine Strahldüse A, deren Wasserstrahl 
sich an einer unmittelbar vor ihrer Mündung eingestellten 
zugespitzten Prellschraube derart zertheilt, dass er die Form 
eines kegelförmigen Staubregenstromes annimmt, der mit 
grosser Energie Luft mit sich in das Innere des Apparates 


Fig. 18. 
Pumpwerk und Bläser für die Luftbefeuchtungsanlage. 


hineinreisst, einem durch einen Wasserzerstiiuber 3 her- 
vorgebrachten Staubregen entgegen, und endlich durch 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 
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zwei mit Verschlussklappen (in Fig. 18 nicht dargestellt) 
versehene weitausladende Sprühbecken hinaustreibt. 

Der Druck, unter welchem die Luft durch einen 
solchen Luftbefeuchter hindurch getrieben wird, soll im 
Zuströmungsrohrstutzen 3,75 bis 4,5 at entsprechen. 

Der Wasserzerstäuber B besitzt eine ringförmige Brause 
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Fig. 16. 
Schedbau mit Luftbefeuchtern. 


mit sehr feinen Löchern und eine kegelförmige Kappe, mit 
unter 45° geneigter Fläche, an welcher die der Brause ent- 
strömenden feinen Wasserstrahlen anprallen und zerstäuben. 

Das von der Luft nicht aufgenommene überschüssige 
Wasser sammelt sich mit den befeuchteten Staubtheilchen 
der Luft am.Boden des mittleren Apparatentheils 
an, fliesst durch einen Seiher nach unten, einem 
Wasserbehälter zu und in diesem über ein 
schlammsammelndes Ueberlaufbecken in den 
durch Schwimmerventil abschliessbaren Wasser- 
raum, aus welchem das Pumpwerk das Wasser 
durch einen Filtrirtopf hindurch ansaugt. 

Um die Leistung der Luftbefeuchter und des 
im Dachfirste angeordneten Luftabsaugeventilators 
innerhalb gewisser Grenzen reguliren zu können, 
ist das Druckrohr des Pumpwerkes mit dem 
Wassersammelbehälter durch ein, ein Absperrventil 
(oder Hahn) enthaltendes Zweigrohr verbunden. 
Ausserdem aber ist jeder Luftbefeuchter und der Luft- 
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Fig. 18a. 
Pumpwerk und Bläser für die Luftbefeuchtungsanlage. 


absaugeventilator ebenfalls für sich allein durch einen in 
seine Druckrohrleitung eingesetzten Hahn absperrbar und 


Heft 10. 


bezüglich seiner Leistung innerhalb gewisser Grenzen rce- 
gulirbar. 

Fig. 19 veranschaulicht einen Luftbefeuchter derselben 
Art mit einem für die Zuleitung der Frischluft von aussen 
verlängerten Luftzuführungsrohrstutzen, der auch eine in 
den Raum mündende Oeffnung und eine Mischklappe be- 


| 
| 
| 
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Fig.719. 
Luftanfeuchter mit Zuführung von Frischluft. 


sitzt, welche die Möglichkeit bietet, die von aussen zu- 
strömende Luft vor ihrem Einströmen in den Befeuchtungs- 
apparat mehr oder weniger mit Raumluft zu mischen oder 
auch ganz abzusperren, so dass im letzteren Falle in 
gleicher Weise wie bei dem in Fig. 17 und 18 dargestellten 
Luftbefeuchter nur Raumluft durch den Apparat hindurch- 
getrieben und stärker befeuchtet wird. 
(Fortsetzung folgt.) 


Holzcementdach. 


Ueber diese Dächer hielt nach der deutschen Bauzeitung 
vom 14. Januar 1891 Böckmann einen bemerkenswerthen 
Vortrag. Er erinnee daran, mit welchem Misstrauen 
man seiner Zeit in Berlin dieser Deckungsart entgegen 
getreten sei. Als die Architekten Ende und Böckmann die- 
selbe im J. 1867 zuerst bei einem monumentalen Neubau 
anwendeten, mussten sie dem Bauherrn gegenüber für die 
Brauchbarkeit des Daches eine langjährige persönliche Ge- 
währ übernehmen. Sie sind in Folge dieser Gewähr nicht 
in Anspruch genommen worden, da das Dach sich während 
der verflossenen 23 Jahre ohne jede Ausbesserung tadellos 
gehalten hat. 

Allerdings besitzt das Holzcementdach auch seine 
schwachen Seiten, die namentlich in den Verbindungsstellen 
zwischen der Holzcementlage und dem Zink, also vorzugs- 
weise an den Rinnen sich geltend machen. Es ist daber 
eine naheliegende Frage, ob Rinnen sich dabei nicht ganz 
vermeiden lassen. Bekannt ist der Ausweg, das Dach nach 
einem tiefer liegenden, inneren Punkte zu entwässern und 
die Niederschläge, welche bei gewöhnlichen Regengüssen 
zunächst fast ganz von der Decklage aufgesaugt werden 
und erst allmählich absickern, durch ein inneres Abfallrobr 
abzuleiten. Aber auch bei einem freistehenden, mit flachem 
Satteldache versehenen Gebäude, das sehr billig hergestellt 
werden musste, hat Böckmann sich mit bestem Erfolge ganz 
ohne Rinnen beholfen. An den Traufkanten des Daches sind 
nämlich hohe Stirnbretter angeordnet und an diesen die 
Holzcementlage nebst Ueberdeckung hoch geführt worden. 
In den so gebildeten Mulden sind sorgfältig verlegte und 
durch Kiespackung vor Verstopfung gesicherte Drainröhren 
eingebettet worden, welche seitlich in Abfallröhren ent- 


wässern. Die 1880 ausgeführte Anordnung hat seither keine ! 


Holzcementdach. — Ueber den Wärmeaustausch zwischen Dampf und Metall eincylindriger Dampfmaschinen. 
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Uebelstände veranlasst. Bei aussergewöhnlich heftigen 
Regengüssen kommt es wohl vor, dass ein Theil des Dach- 
wassers über die Stirnbretter überfliesst und dort abtrauft: 
indessen ist dieser Uebelstand auch bei unseren Dachrinnen 
gewöhnlicher Grösse vorhanden. Will man eine besondere 
Sicherungsmassregel anwenden, so wird man gut thun, die 
äussere Kante der Dachhaut durch eine Ueberdeckung von 
Zinkblech zu schützen. 

Eine zweite Neuerung Böckmann’s am Holzcementdach 
ist die Anwendung einer steileren Dachneigung. Als Regel 
gilt bei den Fabrikanten, dass man nicht über 1: 25 bezieh. 
1:20 gehen solle; ästhetische Gründe aber machen es oft 
erwünscht, eine Neigung von 1:7 bis 1:6 anzuwenden. 
Von den beiden Nachtheilen, welche jene Regel verhüten 
soll, hat der eine — das Abfliessen des von der Hitze er- 
weichten Holzcements aus den oberen Lagen — nach der 
Erfahrung des Redners keine so grosse Bedeutung, wenn 
das Dach nur in den ersten Jahren durch eine genügend 
starke Decklage u. s. w. gegen die Einwirkung zu grosser 
Hitze geschützt wird; später erstarrt die anfangs biegsame 
harzige Masse zu einer glasartigen, trotzdem aber noch 
immer undurchlässigen Schicht, wie man beim Aufnehmen 
älterer Dächer beobachten kann. Der zweite Nachtheil, die 
Möglichkeit eines Abrutschens der Decklage von der Dach- 
fläche, ist bedenklicher, namentlich wenn in der Decklage 
Lehm- bezieh. Thontheile enthalten sind. Böckmann ist 
demselben begegnet, indem er die Dachfläche durch ein aus 
Riemchensteinen hergestelltes, gegen die unteren, besonders 
stark construirten Kiesleisten sich stützendes Rautensystem 
in kleine Abtheilungen zerlegte. In den Ecken der Rauten 
sind halbe Steine angeordnet, die zunächst mit Cement auf 
der Dachhaut fest geklebt sind. — Auch diese, nunmehr 
seit sieben Jahren ausgeführte Anordnung, die von weiteren, 
bezieh. von höheren Punkten gesehen zugleich eine schr 
gefillige Erscheinung darbietet, hat sich gut bewährt. Bei 
einem vor zwei Jahren ausgeführten Hühnerhause ist sic 
sogar auf ein Dach mit der Neigung 1:5 übertragen 
worden. Die steilere Dachneigung hat zugleich den Vor- 
theil, dass der Anschluss der Dachhaut an senkrechtes 
Mauerwerk erleichtert wird, da man das lästige Einkleben 
von Zink zwischen die Holzcementlagen vermeiden kann. 


Ueber den Wärmeaustausch zwischen Dampf 
und Metall eincylindriger Dampfmaschinen. 


Um den Einfluss des Wärmeaustausches zwischen 
Dampf und dem Metall der Cylinderwände auf den Dampf- 
verbrauch festzustellen, sind bereits seit längerer Zeit zahl- 
reiche theoretische und praktische Untersuchungen von 
hervorragenden Fachmännern angestellt worden, unter 
denen die bezüglichen Veröffentlichungen von Dwelshauvers- 
Dery, Fliegner, Grashof, Hirn, Kirsch, Unwin, Willans 
und Zeuner in erster Linie zu nennen sind. Nichtsdesto- 
weniger ist es noch nicht gelungen, die im Inneren eines 
Dampfcylinders vor sich gehendep Erscheinungen vollständig 
klarzulegen, weshalb E. Cavalli, Professor der Ingenieur- 
schule zu Rom, vor Kurzem, allerdings unter Zugrunde- 
legung verschiedener Annahmen, über die hier in Betracht 
kommenden Wirmebewegungen weitere theoretische Unter- 
| suchungen anstellte, welche, in Revue universelle des mines, 
1890 S. 280, veröffentlicht, das über diese wichtige Frage 
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bereits vorhandene Material um einen weiteren Beitrag 

bereichern. 

Denkt man sich einen homogenen festen Körper von 
unbestimmter Dicke, welcher auf der einen Seite von einer 
ebenen Fläche («) begrenzt ist, und nimmt man an, dass 
diese Fläche in Folge steter Wiirmezufuhr eine constante 
Temperatur beibehält, so lässt sich, da die Wärme nach 
und nach in die Masse des Körpers eindringt, die Tempe- 
ratur irgend einer Schnittfläche («) parallel zur End- 
fläche (¢) unter Benutzung der von Cauchy auf Grund 
vorausgegangener Untersuchungen von Laplace und Fourier 
aufgestellten Formel berechnen. 

Bezeichnet 
c, ko und y bezieh. die specitische Wärme, das Wärme- 
leitungsvermögen und das Gewicht des Körpers 
für den Cubikmeter in Kilo; 
die anfängliche gleichmässige Temperatur in 
der ganzen Masse; 

y die Temperatur der Schnittfläche # nach einer 
Zeit von 2 Stunden, gezählt vom ersten Augen- 
blicke der Erwärmung an; 

l die Temperatur, auf welche die Fläche œ durch 
stete Wärmezufuhr erhalten wird (1, y und t 
in Graden nach Celsius); 

r die Entfernung der beiden Flüchen u und «& 
in Meter; 

und setzt man ausserdem 


p 
1: 2 
— 19} a°* = -— -q f 
q =a TE I = l dq (1) 
0 
so ist nach der Formel von Cauchy 
y — O = (t — I) (1 — L) (2) 


Das Integral L, bekannt unter dem Namen des Inte- 
grals von Laplace, lässt sich innerhalb endlicher Zeiten 
nicht auf irgend welche Formen bringen, da es weder in 
Reihen noch in fortgesetzten Brüchen entwickelt werden 
kann. In Anbetracht seiner grossen Bedeutung für wissen- 
schaftliche Beobachtungen hat man deshalb numerische 
Tafeln aufgestellt, unter denen diejenigen von Meyer (Vor- 
lesungen über Wahrscheinlichkeitsrechnung, Leipzig 1879, 
5. 545) die Werthe dieses Integrals bis zur siebenten 
Decimalstelle angeben. 

Man findet hier, für y = 2,30, 

L = 0,9988568, woraus 1 — L = 0,0011432, 
und erhält, wenn ¿— 4 = 100°C. gesetzt wird, 
y =f + 0,11432". 

Setzt man für g = 2,30 mit genügender Annäherung 

y = i}, so ergibt sich der entsprechende Werth für r = 0 aus 


k 
ô = 4,60 ya z (3) 
cy 


Diese Entfernung Ò bestimmt die Lage derjenigen 
Fläche des Körpers, in welcher sich die während der Zeit z 
fortgeptlanzte Wärmemenge g‘ aufhält. 

Der algebraische Ausdruck für die Wärmemenge 4’ 
lässt sich leicht ermitteln. „Betrachtet man in dem Körper 
ein gerades Prisma von 1 qm Grundfläche und einem Ge- 
wichte von 7’.d.7 Kilo, welches zwischen den Flächen v und u‘ 
von unendlich kleiner Entfernung gelegen ist, so erhält 
man die der Temperaturzunahme y — i? entsprechende An- 
„ahl von Calorien zu: 

d=y.ey—Ü)dır 


Ueber den Wärmeaustausch zwischen Dampf und Metall eineylindriger Dampfmaschinen. 
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und für die gesammte während der Zeit z in das Innere 
des Körpers übergeströmte Wärmemenge q’ für den Quadrat- 
meter der Fläche œ: 

Ò ö 


(ey [w—-Mar=erl— #) f Q — de Calorien. 
i : 


Diese Wiirmemenge y’ lässt sich auch geometrisch 
darstellen. Denkt man sich durch den Körper, recht- 
winklig zur Fläche z, eine Gerade x und durch diese eine 
Fläche 7 gelegt, welche die Flächen & und « in den Ge- 
raden a und m schneidet, trägt von der Geraden x auf m 
das Stück Mo M = (t — H) (1 — L), dessen Grösse sich mit 
Hilfe der Tabellen von Meyer ermitteln lässt, auf, so ge- 
hört das äusserste Ende M dieses Ahschnittes einer Curve 
an, deren einzelne Punkte man erhält, indem man der 
Grösse x verschiedene Werthe innerhalb der Grenzen 0 
bis ð beilegt. Diese in der Fläche z liegende Curve bildet 
mit der Grundlinie x und der Geraden « eine Fläche, 
deren Grösse sich nach der Simpson’schen Regel bestimmen 


lässt. Man erhält: 
ö 
F=(1- 9 [(A— L) dz = 0,2452 (t— 9)0 
0 
also q = 0,2452 (t— Wod.c.y 


und unter Berücksichtigung der Gleichung (3) 
q' = 1,128 (4 — Y)\/Rye.y.z (4) 
Die vorstehende Entwickelung beruht auf der An- 
nahme, dass die Temperatur der Fläche & constant ist; 
dies ist in Wirklichkeit nicht der Fall, da dieselbe ur- 
spriinglich die Temperatur ‘+ besitzt, welche erst allmiäh- 
lich in Folge von Wärmezufuhr nach z Stunden in die 
Temperatur ¢ übergeht. Es lässt sich demnach die in das 
Innere des Körpers übergeströmte Wärmemenge nur an- 
nähernd nach Gleichung (4) bestimmen und es wird sich 
der genaue Werth derselben, den wir mit g bezeichnen 
wollen, etwas niedriger stellen, als aus der genannten 
Gleichung hervorgeht. Wie aber auch immer der Werth 
von q ausfallen mag, so muss man doch zugeben, dass 
die Temperatur der Fläche œ während eines der Zeit z 
folgenden kurzen Zeitaugenblickes d z den constanten Werth £ 
beibehält, und erhält daher stets 
GERN hoey 1. 
Liss 
Andererseits folgt nach dem Newton’schen Gesetz, wenn 
T die constante Temperatur der zugeführten Wärme und 
k das äussere Wüärmeleitungsvermögen bezeichnet: 
dg=k(T—t)dz 


zdf = (5) 


(6) 
l ; i 
Eliminirt man den Werth — aus Gleichung (6) und 


setzt denselben in Gleichung (5) ein, so erhält man nach 
Transformation: 
p LIBET zH ON kary 
1778k z+\hvcz 


und setzt man 


1,773 k 
Fe a Un 
\ Fuer 
so erhält man die sehr einfache Formel: 
t=T ceed (7) 
== eg í 
a\ z-+1 


aus welcher sich die Temperatur der Fläche @ am Ende 
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derjenigen Zeit z bestimmen lässt, innerhalb welcher sie 
der Einwirkung der Wirmequelle ausgesetzt war. 

Für Schmiedeeisen und mit genügender Annäherung 
auch für Gusseisen kann man | 4,cy = 226,5 setzen (hier- 
bei ist c = 0,113, A, = 58,52 und y = 7730 angenommen); 
demnach 

do = 0,00783 k aaa‘ (3) 

Hieraus lässt sich nun leicht der genaue Werth für 
die während der Zeit z in den Körper für das Quadrat- 
meter erwärmter Fläche übergeströmte Wärmemenge be- 


rechnen. Man erhält: 


z 


gah | (T— Ndz 
0 


2k lam 1 Fre 
= -( Fa?) I, z -— — log nat (ay\ z -+ 1)! 
un) | do J 


oder mit Berücksichtigung des Werthes der Constanten 9: 
ee | - 
q = 255,5 (T — WW) N Zu: log nat (mV z+ 1) (9) 
0 


Wir wollen nun dazu übergehen, das Vorgehende auf 
die mit Expansion und Condensation arbeitenden eincylin- 
drigen Dampfmaschinen in Anwendung zu bringen. 

In dem Cylinder einer derartigen Maschine findet bei 
jedem Hube die Einstrémung frischen Dampfes auf der- 
jenigen Seite statt, welche beim vorausgegangenen Hube 
mit dem Condensator in Verbindung stand; beim Beginne 
der Dampfeinströmung ist die Temperatur dieser Seite 
gleich oder nur wenig höher als diejenige des Wasser- und 
Dampfgemisches, welches in den Condensator übergetreten 
ist. Der mit einer höheren Temperatur vom Kessel an- 
kommende Dampf verliert deshalb beim Eintritte in den 
Cylinder einen Theil seiner latenten Wärme und erwärmt 
die Wandungen, mit denen er in Berührung kommt. Wenn 
dieser Dampf gesättigt ist, so erfolgt eine theilweise Con- 
densation, welche mit derjenigen in den Dampfzuleitungs- 
rohren und dem Schieberkasten zusammen das auf den 
mittels Indicator abgenommenen Diagrammen ersichtliche 
Sinken der Dampfspannung verursacht. 

Beim Beginne der Einströmung steht das in den schäd- 
lichen Räumen eingeschlossene kleine Dampfvolumen mit 
verhältnissmässig grossen Oberflächen in Berührung und 
der energische Wärmeaustausch zwischen Dampf und Mantel 
verursacht eine nicht unbeträchtliche Condensation; in dem 
Masse jedoch, als der Kolben mit zunehmender Geschwin- 
digkeit seinen Hub znrücklegt, wird der Wärmeaustausch 
theils wegen des allmählıchen Warmwerdens der Wandungen, 
theils wegen der Abnahme des zwischen Oberfläche und 
eingetretenen Dampfvolumens anfänglich bestehenden Ver- 
bältnisses geringer, hört jedoch während der ganzen Ein- 
strömperiode nicht auf, in ein und derselben Richtung vor 
-sich zu gehen. 

Der Cylinderdeckel, die vordere Kolbenfliiche, sowie 
die Innenfläche des schädlichen Raumes bleiben während 
der ganzen Dauer der Einströmung mit dem Dampfe ın 
beständiger Berührung, und es wird ihre Gesammtwirkung 
für die Flächeneinheit jedenfalls eine andere sein als die- 
jenige der erst im Verlaufe der Kolbenbewegung allmiih- 
lich mit dem Dampfe in Berührung kommenden inneren 
Mantelfläche des Cylinders. Deshalb ist es behufs Er- 
mittelung der übergeströmten Wärmemenge erforderlich, 
eine Transformation der Gleichungen (7) und (9) vorzu- 
nehmen. 


Sinclair's Umschalterschrank für Telephon-Vermittelungsiim ter. 
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Die Zeit z, gerechnet als Bruchtheil einer Stunde, 
welche der Kolben aus der Anfangsstellung zum Durch- 
laufen eines beliebigen Theiles seines Hubes braucht, lässt 
sich auch durch den Winkel «, um welchen sich die Kurbel 
von ihrer Todtpunktlage aus gedreht hat, und die An- 
zahl der minutlichen Umdrehungen der Schwungradwelle 


ausdrücken. Man hat 


e 
“P2070 
Setzt man ausserdem 
fly k 
AL (10) 
\ 1207 \ u 
so gehen die Gleichungen (7) und (9) über in: 
T— 9 
t=T -=== 2... (1) 
a\ al 
und 
T— öf -— 1 rae 
q = 13,158 = fi ae —- log nat (aV œ + 1) l (12) 
bn | u J 


in denen T die Temperatur des Einströmdampfes und % 
die Temperatur der Wand beim Beginne der Einströmung 
bezeichnet. 

Die für das Quadratmeter erwärmter Fläche ermittelte 
Wärmemenge q dringt in die Wandungen bis auf eine 
Dicke ð derselben, deren Werth in Meter sich aus Glei- 
chung (3) ermitteln lässt. 

Setzt man 


en 1/« 
V = 0,26, so wird 0 = 0,06 v” 
cy n 


Arbeitet die Maschine mit Volldruck, ohne Expansion, 
so wird 
0,106 
Von 
Diese Tiefe fallt hiernach um so geringer aus, je 
grösser v ist, und wird nie die äussere Fläche des Cylinders 
erreichen, solange dessen Wandstärke nicht unverhältniss- 


«= aq und ð = 


mässig dünn ist. 

Der Wärmeaustausch an der inneren Cylinderfliiche, 
welche nur allmählich beim Vorwärtsschreiten des Kolbens 
mit dem Dampfe in Berührung kommt, ist natürlich ge- 
ringer, als wenn der letztere bereits vom ersten Augen- 
blicke des Kolbenhubes an mit der während der Einström- 
periode erst nach und nach frei werdenden Fliiche in Be- 


rührung gewesen wäre. (Schluss folgt.) 


— 


D. Sinclair's Umschalterschrank für Telephon- 
Vermittelungsimter. 
Mit Abbildung. 


Eine schr einfache und zweckmissige Anordnung der 
Umschalterschrinke für öffentliche Telephonanlagen, in deren 
Vermittelungsämter eine nicht zu grosse Anzahl von Lei- 
tungen eingeführt sind, hat der dermalige Leiter der Na- 
tional Telephone Company in London, D. Sinclair, angegeben. 
Die Schränke werden von der Telegraph Manufacturing 
Company in Helsby bei Warrington gebaut und sind in 
dem Telegraphic Journal vom 24. October 1890 (Bd. 27 
* S. 488) ausführlich beschrieben. Sie besitzen für jede 
Leitung einen Klinkenumschalter von der gewöhnlichen 
Einrichtung, eine Rufklappe von geeigneter Anordnung und 
eine eindrähtige Verbindungsschnur mit bloss einem ein- 
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fachen Stöpsel an dem einen Ende. Der wesentliche Vor- 
zug dieser Schränke gegenüber anderen liegt in der gewäll- 
ten Schaltung der Apparate. 

Es ist nämlich jede Leitung L, wie die zugehörige 
Skizze erkennen lässt, zunächst an die Feder f ihres Klinken- 
umschalters geführt; von der Contactschraube s des Klinken- 
umschalters führt ein Draht i nach dem Elektromagnete M 
der Rufklappe, von diesem aber läuft ein Draht d weiter 

e und zwar nicht (wie gewöhn- 
lich) sofort zur Erde, son- 
dern nach dem Stöpsel der 
Leitung; die Stöpsel simmt- 
licher Leitungen endlich 
ruhen für gewöhnlich mit 
ihrem an der Leitungsschnur 
befestigten Ende reihenweise 
auf einer Anzahl treppenförmig über einander im Schranke 
angeordneter und zur Erde abgeleiteter Metallplatten. Es 
kann demnach jeder Theilnehmer aus seiner Leitung L für 
gewöhnlich einen Rufstrom durch deren Elektromagnet M 
zur Erde senden und dadurch die Klappe zum Herab- 
fallen bringen. 

Wenn nun irgend ein Theilnehmer ın der angegebenen 
Weise das Vermittelungsamt ruft. so steckt der Beamte 
daselbst zunächst einen allgemeinen Stöpsel in das Loch 
des Klinkenumschalters der rufenden Leitung; da er so 
sein Telephon zwischen diese Leitung und die Erde einge- 
schaltet hat, so kann er von dem Rufenden über dessen 
Wünsche unterrichtet werden. Hat er nun die gewünschte 
Leitung erfahren, so steckt er den allgemeinen Stöpsel in 
das Loch des Umschalters der gewünschten Leitung und 
ruft den durch sie ans Netz angeschlossenen Theilnehmer. 
Wenn letzterer dann geantwortet hat, so hebt der Beamte 
den Stöpsel der gewünschten Leitung und steckt denselben 
in das Loch des Umschalters der rufenden Leitung. Da- 
durch sind die beiden Leitungen zum Sprechen mit einander 
verbunden; der Beamte hält indessen den allgemeinen Stöpsel 
noch so lange an, bis er gehört hat, dass die beiden Theil- 
nehmer wirklich mit einander sprechen. 

Nachdem die beiden Leitungen in der angegebenen 
Weise mit einander verbunden worden sind, ist die Ruf- 
klappe des gerufenen Theilnehmers noch in die Leitungs- 
verbindung eingeschlossen. Daher kann, wenn das Gespräch 
beendet ist und die Verbindung abgebrochen werden soll, 
einer der beiden Theilnehmer das Schlusszeichen auf dieser 
Rufklappe geben, und darauf löst der Beamte die Verbin- 
dung, indem er einfach den Stöpsel aus dem Klinkenum- 
schalter herauszieht; durch das an der Stöpselschnur be- 
festigte Gewicht wird dann der Stöpsel selbsthätig an seinen 
Ort auf dem Schranktische zurückgeführt. Eigentlich sollte 
immer derjenige Theilnehmer das Schlusszeichen geben, 
welcher den anderen gerufen hat; es lässt sich dies aber 
nicht so streng vorschreiben und durchführen. 

In anderen Klappenschränken besitzen die Elektro- 
magnete der Rufklappen 80 Ohm Widerstand, so dass, so- 
fern die Klappen beider verbundenen Leitungen in der 
Linie bleiben, 160 Ohm Widerstand mit einer beträcht- 
lichen Selbstinduction durch sie in die Linie gebracht 
werden. Bei den hier beschriebenen Schränken kommen 
Klappen von einer etwas älteren Einrichtung zur Ver- 
wendung; da überdies die Rollen der Klappen parallel 
geschaltet: sind, so bringt die eine Klappe der beiden 


Sinclair’s Umschalterschragk. 


von gelberer Nuance entstehen. 


verbundenen Leitungen nur 20 Ohm Widerstand in den 
Stromkreis. Dies hat sich für Telephonlinien von der ge- 
wöhnlichen Länge als sehr günstig erwiesen. 

Die Verrichtungen, welche der Beamte bei der Ver- 
bindung und Trennung der Leitungen auszuführen hat, sind 
leicht und einfach; sie geben daher keinen Anlass zu Ir- 
rungen. Bei den sonst üblichen Schrankeinrichtungen wird 
der Beamte meist stärker in Anspruch genommen. 

Bei ihrer grossen Einfachheit in der Ausführung und 
Bedienung erscheint die beschriebene Anordnung besonders 
auch zur Anwendung bei kleineren Anlagen für Privat- 
zwecke geeignet, also namentlich bei Telephoneinrichtungen 
in grossen und ausgedehnten Fabriken, sofern in denselben 
die Einfügung einer Centralstelle zweckmässig erachtet 
wird, in welcher die einzelnen Sprechstellen des Netzes 


nach Bedarf beliebig mit einander verbunden werden 
können. 
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(Fortsetzung des Berichtes S. 210 d. Bd.) 


Es ist selbstverständlich, dass der Werth von n in 
der vorletzten Gleichung ebenso wohl kleiner sein kann 
als 1, in welchem Falle Chromorange erhalten werden, 
deren Nuancen zwischen den beiden Endpunkten der Chrom- 
orangereihe, PbCrO, und Pb,(OH),CrO,, liegen. Es ist 
aber klar, dass, da eine Verbindung Pb(C,H,0,),, 2PbO 
als Ausgangsmaterial zugänglich ist“, sich die Benutzung 
einer weniger Bleioxyd, also mehr Essigsäure haltenden 
Verbindung unvortheilhafter stellt bezieh. ein theureres 
Product liefert. 

‘Obige Beobachtung über den Mechanismus der Ent- 
stehung von Chromorange bei der Fällung von basischem 
Bleiacetat mit Alkalichromat gibt uns ein Mittel an die 
Hand, um aus Chromgelben durch Behandlung mit Aetz- 
alkalien ohne Verlust an Chromsiure Orange darzustellen. 
Dieses Mittel besteht darin, die Chromsäure, welche das 
Alkali dem Chromgelb entzieht, im Moment ihrer Ent- 
ziehung an Bleioxyd zu binden. Die Möglichkeit dieser 
auf den ersten Blick atffallenden Reaction beruht auf der 
Thatsache, dass das Chromgelb die eine Hälfte der Chrom- 
säure bedeutend fester bindet als die andere. In der That. 
zwingt schon die oben erwähnte Beobachtung der Zer- 
setzung von PbCrO, durch Pb(OH), zu dieser Annahme. 
Berücksichtigen wir nun, dass Bleisulfat alkalischen Chro- 
matlösungen die Chromsiure mit grösster Leichtigkeit ent- 
zıeht, so sehen wir sofort, dass bei Anwendung von Blei- 
sulfochromaten sich mit Aetzalkalien als Orangirungsmittel 
Orangegelbe ohne Chromsiureverluste darstellen lassen. 
Die Reaction kann man sich in folgenden Phasen ver- 
laufend denken: 

J. 2(PbCrO,, PbSO,) + 2Na0H 
= Pb,(OH),CrO, + 2PbSO, + Na CrO,, 

II. 2PbSO, + Na,CrO, = PbCrO,, PbSO, + Na,SO,, 
III. PbCrO,, PbSO, + 2 NaOH = Pb(OH).CrO, + Na,SO,. 

Es ist klar, dass auch Chromgelbe mit weniger als 
1 Molekiil Bleisulfat auf 1 Molekiil Bleichromat auf Chrom- 
orange verarbeitet werden können, wobei Chromorange 
Das Verfahren, das in 


€ Vel. dessen Darstellung (basisches Acetatverfahren) im 
vorhergehenden Abschnitte. 
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Bezug auf den Kostenpreis der Producte nur um ein Ge- 
ringes theurer arbeitet, als das vorher erwähnte „directe“ 
Verfahren, liefert Chromorange von ganz ausserordentlicher 
Schönheit und sehr dichtem Bruche, während die Chrom- 
orange des „directen“ Verfahrens von sehr flockiger Be- 
schaffenheit sind. 

Wir betrachteten bislang nur das Verhalten der lös- 
lichen Bleisalze bei der Chromgelbfabrikation. Aber das 
fortwährende Bestreben, den Gestehungspreis der Chrom- 
gelbe so viel als möglich zu reduciren, hat schon seit langem 
zur Anwendung gewisser leicht erhältlicher unlöslicher 
Bleisalze geführt, die in Folge des viel niedrigeren Preises 
der in ihnen enthaltenen Säuren sich erheblich billiger 
stellen als die löslichen Bleisalze, deren Darstellung die 
Anwendung der theuren Essigsäure oder Salpetersäure er- 
fordert. Solche schwer löslichen Bleisalze sind: das kohlen- 
saure Blei (Bleiweiss), das schwefelsaure Blei und das 
basische Chlorblei. Das angewendete kohlensaure Blei ist 
das Bleiweiss des Handels, das sich billiger stellt als irgend 
eines der löslichen Bleisalze, denen gegenüber es den 
weiteren Vorzug eines sehr hohen Bleioxydgehaltes (86 Proc.) 
besitzt. Das schwefelsaure Blei des Handels ist meist so 
unrein, dass es nur ausnahmsweise für die Chromgelb- 
fabrikation verwendbar ist; das speciell für diesen Zweck 
fabrieirte schwefelsaure Blei ist aber sehr gut verwendbar, 
ebenso das basische Chlorblei. Ueber die Darstellungs- 
weise dieser Präparate ist bereits das Nöthige in der Ein- 
leitung gesagt worden. 

Aus Bleiweiss lassen sich durch einfaches Behandeln 
mit einfach oder doppelt chromsauren Alkalien Chromgelbe 
herstellen, die aber von so schlechter Beschaffenheit, be- 
sonders so trüber Nuance sind, dass sie als technisch werthlos 
betrachtet werden müssen. Aus Bleiweiss gute Gelbe her- 
zustellen gelingt nur durch Anwendung eines Kunstgriffes: 
man führt einen Theil des Bleiweisses in Bleinitrat oder 
Acetat über, bei der Fällung mit Bichromat, Bichromat 
und Schwefelsäure oder Bichromat und Thonerdesulfat 
wird dann zunächst immer das gebildete lösliche Bleisalz 
angegriffen, die Säure durch das saure Fällungsmittel 
wieder regenerirt, wodurch neue Mengen von Bleiweiss in 
Lösung gebracht werden, und so fort bis zur Beendigung 
der Fällung. Die Quantität der regenerirten Säure nimmt. 
von Beginn bis zum Schlusse der Fällung continuirlich 
ab, da eine fortwährende Neutralisation der Salpetersäure 
durch das Alkali des Bichromates stattfindet; für die Dar- 

stellung hellcitronfarbiger bis schwefelgelber Chromgelbe 
hat man daher als Regel zu beachten, mindestens so viel 
Salpetersäure zu dem im Bottich aufgeschliimmten Blei- 
weiss zu fügen, als zur Bindung des Alkalis des Chromates 
nothwendig ist, da sonst alkalische Reaction unter Zer- 
störuang der Nuance eintreten würde. Entsprechend der 
Gleichung 
K,Cr..0, + 2HNO, = 2 CrO, + 2KNO, + H,O 
hat man also mindestens 70 Proc. vom Gewicht des zur 
Fällung gelangenden Bichromates Salpetersäure, von 40° B. 
(1.384 spec. Gew.), zuzusetzen. Die zur Fallung mitver- 
wendete Schwefelsäure kommt bei der soeben discutirten 
Regenerationsfrage der Salpetersäure nicht in Betracht und 
das Gleiche gilt von Thonerdesulfat, wo solches angewendet 
wird. Zwar möchte es scheinen, als ob das bei der Ein- 
wirkung von Thonerdesulfat auf Bleinitrat entstehende 


Thonerdenitrat ein Verlust an regenerirter Salpetersäure 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 10. 189111. 
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bedeute; dies ist aber nicht der Fall, da Thonerdenitrat 
(ebenso Acetat) von Bleicarbonat mit grosser Leichtigkeit 
in Bleinitrat und Thonerdehydrat zersetzt wird. 

Genau dasselbe, was soeben über die Verwendung 
von Bleiweiss gesagt wurde, gilt auch von dem basischen 
Chlorblei. 

Das aus basisch essigsaurem Blei gefällte Bleisulfat 
ist zur Fabrikation gewisser Chromgelbsorten sehr gut ge- 
eignet, doch darf dasselbe nicht getrocknet worden sein, 
sondern muss in Teigform aufbewahrt werden. Suspendirt 
man dieses Bleisulfat in Wasser, so kann dasselbe durch 
Einwirkung von neutralem Alkalichromat mit grösster 
Leichtigkeit in Chromgelbe übergeführt werden. Handelt 
es sich um die Darstellung von Chromgelben, deren Zu- 
sammensetzung der Formel PbCrQ, entspricht oder nahe 
kommt, so ist grosse Vorsicht nöthig, um einen Ueber- 
schuss an Chromat zu verhüten, und sollte das Eintragen 
der Chromatlösung sehr allmählich geschehen. Besser ist 
es, die Darstellung des Gelbes PbCrO, überhaupt zu ver- 
meiden und nur so viel Chromat zu verwenden, dass nach 
der vollendeten Umsetzung noch ein geringer Antheil von 
Bleisulfat in dem Gelbe bleibt. Ist dabei die Nuance nicht 
dunkel genug, so kann man den gewünschten Ton mit 
Leichtigkeit durch etwas Sodalösung erreichen, die am 
besten nach dem Abziehen des ersten Waschwassers zu- 
gesetzt wird. 

Die Hauptmasse des künstlich dargestellten Bleisul- 
fates wird übrigens nicht so sehr zur Fabrikation von 
Chromgelben verwendet als zur Herstellung billiger Sorten 
von Bleiweiss, und findet diese nicht gerade rühmenswerthe 
Anwendung desselben in ganz enormem Massstabe besonders 
in England statt. 


III. Die Technik der Chromgelbfabrikation. 


In den vorstehenden Erläuterungen zur Chemie der 
Chromgelbfabrikation sind bereits alle wesentlichen Punkte 
enthalten, die für die Fabrikation von Bedeutung sind, 
so dass kurze Angaben über die technische Ausführung 
der erwähnten Methoden genügen. Es ist natürlich un- 
möglich, eine solche Reihe von praktischen Vorschriften 
zu geben, dass sich jedes Handelschromgelb auf eine der- 
selben beziehen liesse, und beschränken wir uns daher 
darauf, für jede Methode ein oder zwei typische Beispiele 
zu geben. 


1) Lösliche Bleisalze: Bleiacetat, Bleinitrat. 


100 Bleizucker 
18 Kalıumbichromat 
12 Schwefelsäure 66° B. 


Dieses Gelb würde ungefähr der Formel PbCrO,, PbSO, 
entsprechen. Zur Erzielung einer schönen Nuance sollte 
die Gesammtmenge des verwendeten Wassers zum Mindesten 
1000 1 betragen und doppelt so viel bei Substitution von 
Bleinitrat für Bleizucker. In letzterem Falle wäre es 
überhaupt vorzuziehen, freie Salpetersäure so viel wie mög- 
lich zu vermeiden, also das Bleinitrat zu neutralisiren und 
an Stelle von Schwefelsäure entweder ein Alkalisulfat oder 
Magnesiasulfat oder am besten Thonerdesulfat zu bewirken. 
Die Neutralisation des Bichromates kann auf beliebige 
Weise bewirkt werden; aus ökonomischen Gründen empfiehlt 
sich die Anwendung von Soda, noch billiger ist Kreide 


und besonders empfehlenswerth der jetzt. in grosser Rein- 
30 
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heit und äusserst billig erbältliche Magnesit. Die obige 
Vorschrift nimmt dann nachstehende Form an: 


100 Bleizucker 

18 Bichromat (Na- oder K-Salz) 
6 Magnesit 

27 schwefelsaure Thonerde. 


Hierbei ist natürlich die heisse Lösung des Bichromates 
mit dem in Wasser aufgeschläimmten Magnesit, der in ge- 
ringem Ueberschusse angewendet ist, zu neutralisiren; 
dieser Lösung wird das Thonerdesulfat zugesetzt und dann 
zur Füllung geschritten. 


2) Das basische Acetatverfahren. 


76  Bleiglätte 

42 Essigsäure (30proc.) 
21.5 Bichromat 

31,5 Schwefelsäure. 


Die Umwandlung der Bleiglätte in basisches Acetat 
geschieht nach dem früher angegebenen Verfahren und 
ist besonders darauf zu achten, dass das basische Acetat 
im Zustande feinster Vertheilung in den Fällungsbottich 
geschlämmt wird. Die Wassermenge sollte 2000 bis 3000 | 
betragen. Das erzielte Chromgelb ist von tiusserst zarter, 
wolliger Beschaffenheit; soll dasselbe mehr glattbrüchig 
werden, so ist dies durch einen Zusatz von Soda zu dem 
basischen Acetat vor der Füllung zu erreichen, in nach- 
stehender Weise: 


[76 Bleiglitte 

142 Essigsäure (20proc.) 

10 Soda (calc.) 

16,5 Schwefelsäure 

10 schwefelsaure Thonerde 
21,5 Bichromat. 


Auf den Zusatz der Soda zu dem basischen Acetat 
findet natürlich die Bildung von Bleicarbonat statt, das 
die beabsichtigte Veränderung im Ausfalle des Chrom- 
gelbes zu bedingen scheint. Zur Vermeidung der totalen 
Zersetzung dieses Carbonates bei der nachfolgenden Fäl- 
lung ist die Acidität des Fällungsgemisches durch theil- 
weise Ersetzung der Schwefelsäure durch Thonerdesulfat 
vermindert. 

Zur Erzeugung von Chromorange aus dem basischen 
Acetat führt schon die alleinige Anwendung von Bichromat, 
unter Hinweglassung aller Säuren; eine weitere Vertiefung 
der Nuance wird durch eine Behandlung der Fällung mit 
Soda oder Aetznatron unter melır oder weniger kräftigem 
Erwärmen erreicht. Als Beispiel diene: 

76 Bleiglütte 
42 Essigsäure (30proe.) 
24 Bichromat 


15 Solvay-Soda 
5 Aetznatron (100proc.). 


Man hat sich bei der Erwärmung derartiger in stark 
alkalischen Lösungen erzeugter Chromorange sehr vor der 
Ueberschreitung einer gewissen Temperatur zu hüten, da 
das Resultat häufig einer Zerstörung der Nuance gleich- 
kommt, indem das Chromorange eine schmutzig rothbraune 
Farbe annimmt. Das anwendbare Temperaturmaximum 
ist in jedem einzelnen Falle ein anderes, so dass sich be- 
stimmte Zahlen nicht geben lassen; als Regel ist zu be- 
achten, dass die Erwärmung um so vorsichtiger geschehen 
muss, je grösser die Alkalinitiit des Fällungsgemisches ist. 


3) Das Bleiweissverfahren. 
Wie beim basischen Acetatverfahren ist es auch hier 
von Wichtigkeit, dass das Bleiweiss im Zustande feinster 
Vertheilung in den Fällungsbottich eingeschlämmt werde. 
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Die nächste Operation ist dann, einen Theil des Bleiweisses 
in Lösung zu bringen, wozu in der Regel Salpetersäure 
verwendet wird. Von dem angewendeten Quantum Sal- 
petersäure hängt die erforderliche Menge Fällungsmittel 
wesentlich ab, während der ungelöste Antheil an Bleiweiss 
meistens gar nicht in die Chromgelbbildung mit einbezogen 
wird, sondern mehr als ein Substrat zu betrachten ist, auf 
das das Chromgelb gefällt wird. 


100 Bleiweiss 

12 Salpetersäure 36° B. 
13 Bichromat 24 Bichromat 

10 Thonerdesulfat 30 Thonerdesulfat. 


Von diesen beiden Vorschriften ist das nach der zweiten 
Vorschrift erhaltene Gelb bei weitem das feurigere, es 
stellt sich aber auch theurer als das nach der ersten Vor- 
schrift dargestellte. In der absoluten Deckkraft zeigen die 
beiden Gelbe nur geringe Verschiedenheit. 

Die Darstellung von Chromorange geschieht ohne An- 
wendung von Thonerdesulfat, für sehr rothe Nuancen unter 
Anwendung von Aetznatron. 


100 Bleiweiss 

18 Salpetersüure 36° B. 
28 Bichromat 

8 Aetznatron 


100 Bleiweiss 


se H Salpetersäure 40° B. 


100 Bleiweiss 

44 Salpetersäure 40° B. 
40 Bichromat 

4 Aetznatron. 


oder 


Das Aetznatron wird in diesem Falle am besten der 
Lösung des Bichromates vor der Fällung zugesetzt. Um 
eine kräftige, schleierfreie Nuance zu erzielen, wird die 
Fällung .bei erhöhter Temperatur vollzogen, und zwar 
geben Temperaturen zwischen 65 und 75° C. die besten 
Resultate. 


4) Das Verfahren mit basischem Chlorblei. 


Die von dem Urheber dieser Methode gegebenen Vor- 
schriften geben wenig zufriedenstellende Resultate. Man 
verfihrt am besten in derselben Weise, wie beim Blei- 
weissverfahren gezeigt wurde. Erfahrungsgemäss wird bei 
diesen Gelben die schwefelsaure Thonerde besser durch die 
üquivalente Menge Schwefelsäure ersetzt. 


100 basisches Chlorblei (100proc.) 
44 Salpetersiiure 40° B. 

24 Bichromat 

8 Schwefelsiiure 66° B. 


Als Beispiele für Chromorange mögen nachstehende 
Vorschriften dienen: 

100 bas. Chlorblei 

44 Salpetersäure 40° R. 


40 Bichromat 
16 Solvay-Soda 


100 bas. Chlorblei 
44 Salpetersäure 40° B. 
38 Bichromat 
14 Solvay-Soda 
5 Actznatron. 


Die vereinigten Lisungen des Bichromates, der Soda 
und des Aetznatrons werden zur Fällung verwendet, die 
bei einer Temperatur von 65 bis 70° C. vorzunehmen ist. 


») Das Bleisulfatverfahren. 


Bei der Benutzung des künstlich dargestellten Blei- 
sulfates ist dessen vorherige feine Vertheilung im Fällungs- 
bottich sorgfältig zu bewirken. Die einzig mögliche Art 
der Chromgelbherstellung besteht dann in der directen 
Umsetzung des Bleisulfates mit neutralen Alkalichromaten. 
Bichromate wirken sehr langsam, dagegen hat sich ein 
Zusatz von organischen Säuren, mit Bezug auf die Nuance 
des dargestellten Gelbes, als sehr vortheilhaft gezeigt. Am 
günstigsten wirken Essigsäure, Citronensäure und Wein- 
siure oder die sauren Alkali- und Ammonsalze dieser 
Siuren. 
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100 Bleisulfat 100  Bleisulfat fünften Tage noch 10 betrug. Es beweist dies, dass in 
24 Bichromit 36  Bichromat 


13  Solvay-Soda 
1,5 Ammoniak (24proc.) 
1.5 Essigsäure (30proc.) 


8,75 Solvay-Soda 

l Ammoniak (24proc.) 

d  KEssigsiiure (30proc.) 

100 Bleisulfat 
45 Bichromat 
16 Solvay-Soda 
2 Ammoniak (24proc.) 

10 Essigsäure (30proc.). 

Obige Materialien, natürlich das Bleisulfat ausge- 
schlossen, werden alle in einer Lösung vereinigt, die man 
langsam in das in Wasser aufgeschlämmte Bleisulfat fliessen 
lässt. Zur Darstellung von Chromorange kann jedes der 
obigen Gelbe verwendet werden, und, um so rationell als 
möglich zu arbeiten, sollte für eine vergleichsweise röthere 
Orangenuance chromärmeres Gelb verwendet werden, d.h. 
mit zunehmender Röthe des gewünschten Orange sollte 
das zu dessen Darstellung verwendete Gelb der ersten 
obiger Vorschriften sich nähern. Der Grund hierfür ist 
im speciell chemischen Theil dieser Mittheilungen ausführ- 
lıch dargelegt worden. (Schluss folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 


(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 189 d. Bd.) 


b) Der Einfluss der Mineralsäuren auf die Diastase. 
Durch diese Versuche sollte festgestellt werden, inwieweit 
die zur Bekämpfung der Milchsäure- und Buttersüuregäh- 
rung erforderlichen Säuremengen einen nachtheiligen Ein- 
fluss auf die Wirksamkeit der Diastase ausüben. 1 Th. 
Grünmalz wurde mit 5 Th. Wasser 3 bis 10 Stunden bei 
15° digerirt. Verschiedene Portionen dieses Malzauszuges 
wurden mit 0 bis 25 mg Flusssäure auf 100 cc versetzt 
und 7 Tage bei 30° erhalten. Zur Prüfung der Wirkung 
wurden im Anfange des Versuches und dann alle 24 Stunden 
ð cc Flüssigkeit jeder Probe entnommen und zu je 200 cc 
Stürkekleister gegeben und mit diesem 45 Minuten bei 
55° zur Verzuckerung stehen gelassen, dann wurde die 
Diastase durch schnelles Aufkochen getödtet, in der ab- 
gekühlten Lösung wurde darauf die Maltose bestimmt. 
Bezeichnet man als normales Verzuckerungsvermégen der 
Diastase diejenige Maltosemenge, welche beim Beginne der 
Versuche durch den nicht mit Säure versetzten Malzauszug 
gzebildet wurde, und setzt diese = 100, so ergeben die Ver- 
suche mit Flusssäure folgendes Resultat. In dem Versuche 
ohne Säurezusatz war die Wirksamkeit der Diastase, aus- 
gedrückt in dem Verzuckerungsvermögen, bereits am zweiten 
Tage um 32 Proc., am dritten Tage um 43 Proc., am 
vierten Tage um 88 Proc. gesunken und aın siebenten Tage 
vollständig erloschen. Bei den mit Flusssäure versetzten 
Versuchen dagegen ist mit Ausnahme eines Versuches in 
sitmmtlichen neun Lösungen noch nach 7 Tagen die 
diastatische Kraft nicht vollständig erschöpft, sondern 
schwankt noch zwischen 20 und 45 Proc. des ursprüng- 
lichen Verzuckerungsvermögens. Die Flusssäure wirkt also 
auf die diastatische Kraft conservirend. Die gleichen Ver- 
suche mit Salzsäure und Schwefelsäure ergaben, dass 2 mg 
SO,H, bezieh. 3 mg HCl im Anfange eine erhebliche 
Steigerung der diastatischen Kraft auf 108 bezieh. 107 Proc. 
hervorrufen, welche am dritten Tage auf 60 bezieh. 59, 
am fünften Tage aber auf 6 Proc. gesunken war, wälı- 
rend ohne Säurezusatz das Verzuckerungsvermögen am 


relativ schwachen Mengen Salzsäure und Schwefelsäure das 
diastatische Vermögen steigern, dass dies aber nur vorüber- 
gehend ist und dass in den mit diesen Säuren versetzten 
Lösungen schliesslich das Verzuckerungsvermögen eher 
unterdrückt wird als in den ohne Säurezusatz gebliebeneu 
Lösungen, während die Flusssäure am vierten Tage das 
diastatische Verinögen noch zu 80 Proc. conservirt hatte. 
Die vorstehenden Versuche beweisen also, dass man den 
Malzauszug conserviren kann, aber sie geben keinen An- 
halt über die Wirkung der Mineralsäuren auf die eigent- 
liche Verzuckerung, denn die Menge Säure, welche in den 
zur Verzuckerung der 200 cc Stärkekleister verwandten 
9 cc Malzauszug enthalten war, wurde bei dieser Verdün- 
nung auf einen minimalen Bruchtheil reducirt. Es wurden 
daher weitere Versuche ausgeführt, um zu prüfen, ob die 
zur Bekämpfung der Milchsäure- und Buttersäuregährung, 
welche die Wirkung der Diastase während der Zuckerbil- 
dung in der Praxis so häufig stören, erforderlichen Mengen 
Mineralsäuren nicht auch bereits die Zuckerbildung be- 
eintréchtigen. Zur Beantwortung dieser Frage wurden 
je 200 cc eines 7,40 Proc. Trockensubstanz enthaltenden 
Stärkekleisters nach Zusatz von 20 ce Malzauszug und 
verschiedenen Säuremengen während 27/2 Stunden bei 55° 


verzuckert. Das Resultat zeigen nachstehende Zahlen: 
Säurezusatz. PRR = 
für 100 ce Kleister Mier “Nese anes 
0 1 100 
1, 9.28 10:3 
3,0 9.20 101 
Flusssiiure 5,0 9,22 101 
7.0 4,92 JO 
| 15.0 4.03 19 
20.0 3,06 71 
| 2.0 0.80 101 
ne 
Salzsäure | a rp 2 
90.0 1,61 3l 
| 8,0 9,26 102 
Schwefelsäure | 150 ae i 
20,0 402 79 


Die Zahlen zeigen, dass, wenn auch geringe Säure- 
mengen das Zuckerbildungsvermögen etwas erhöhten, doch 
diejenigen Mengen Mineralsäuren, welche einen für die 
Hemmung der Milchsäure- und Buttersäuregährung günstigen 
Eintluss ausüben, auf die Diastase bei 55° schon nachtheilig 
wirken. Es ist also ihre Anwendung unter diesen Be- 
dingungen nicht rathsam. 

Es war nun wetter zu untersuchen, wie weit die 
Mineralsäuren ım Stande sind, den Einfluss der Nebenfer- 
mente bei der Nachwirkung der Diastase aufzuhalten. Zu 
diesem Zwecke wurden die Verzuckerungsversuche wieder- 
holt, jedoch bei einer Temperatur von nur 30° Wir ent- 
nehmen diesen Versuchen die folgenden Zahlen: 


Säurezusatz Maltose in Procenten der Kohlehydrate 


Sn ne auf 100 ec nach nach nach 
Ba mg 15 Stunden 32 Stunden 72 Stunden 

1 0 69.50 74,90 74,31 

2 1.5 69,50 70.85 75.82 

3 2 69,48 11,15 17.25 

4 2 | 25 10,91 11,25 11,41 

5 18 74.51 78,40 81,93 

( ed 74,10 78,10 82,85 

: 5 [lb 59,48 81,92 93,12 

8 u 115 60.05 08.09 68,80 

9 25 45.20 45.10 45,30 
10 40 33,96 —- = 
11 50 21,60 Be — 
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Nre dos Säurezusatz Maltose in Procenten der Kollehydrate 
Versachs auf 100 cc > nach nach nach 
mg 15 Stunden 32 Stunden 72 Stunden 
12 3 10,86 74,61 75.20 
3 È| 71,63 75.92 75,40 
14 =) 8 69,48 10.22 13.32 
5 S) 69.62 68,57 72,00 
16 F 115 65,81 65,83 07,27 
17 22 33,71 33.99 33,62 
18 3 1,81 71,62 74,35 
14: 5 | a 14,42 19.30 76,05 
l w S28 69,53 14.27 76.40 
"2b 23 ) lo 71.65 76.05 70.24 
Da | 15 09,50 71,82 73,50 
23 22 39,71 44,92 41,50 


Die Zahlen dieser Tabelle sind die in jeder Probe 
durch Analyse gefundenen Verhältnisszahlen zwischen Mal- 
tose und Dextrin. In Versuch 1 — ohne Säureanwen- 
dung — stieg das Verhältniss zu Gunsten der Maltose nach 
32 Stunden von 69,5 auf 74,5 Proc., ohne dann weitere 
Zunahme zu erfahren. Bei den Versuchen 2 bis 4 mit 
1,5, 2 und 2,5 mg Flusssäure stellt das Verhältniss sich 
namentlich nach 32 Stunden für Maltose günstiger als im 
Versuche 1, aber nach 32 Stunden ist auch hier der Höhe- 
punkt des Maltosegehaltes erreicht; bei den Versuchen mit 
5 und 7 mg Flusssäure gestaltet sich das Verhältniss von 
Maltose zu Dextrin bereits von Anfang an günstiger — 
‘4,5 und 74 Proc. — und steigt nach Verlauf von 
32 Stunden, wo es 78,4 und 78,1 beträgt, noch weiter, 
bis zu einer Höhe von 82 bis 83 Proc., welche es nach 
12 Stunden erreicht hat. Beim Versuche 7 mit 10 mg Fluss- 
säure ist zwar anfänglich das Maltoseverhältniss nicht 
günstiger, dasselbe steigt dann aber nach 32 Stunden auf 
82 und nach 72 Stunden auf 93 Proc. Bei Zusatz grösserer 
Mengen Flusssäure tritt daun bald ein wesentlicher Rück- 
schlag ein, der sich sowohl in dem Maltoseverhältnisse, 
wie auch in deın zeitlichen Verlauf der verzuckernden 
Wirkung ausspricht. 

Der Versuch 6 mit 7 mg Flusssäure wurde nicht nur 
im Kleinen, sondern auch im industriellen Betriebe mehr- 
fach mit gleich gutem Erfolge wiederholt. Wenn man 
eine auf diese Weise verzuckerte Masse auf Syrupconsistenz 
eindampft, so erhält man eine Maltoselisung, aus der die 
Maltose leicht herauskrystallisirt, wenn man ein Stiickchen 
Maltose hineingibt. 

Ein Vergleich der mit Flusssäure gewonnenen Resultate 
mit den mit den beiden anderen Säuren gewonnenen fällt 
zu Gunsten der Flusssäure aus; mit Salzsäure wird ein 
Maximum der Verzuckerung von 75,9 Proc. nach 32 Stun- 
den und 75,4 nach 72 Stunden, mit Schwefelsäure ein 
Maximum von 76,4 Proc. nach 72 Stunden erzielt. 

Nachdem durch die in der Tabelle zusammengestellten 
Versuche die günstige Wirkung der Flusssäure auf reinen 
Stärkekleister constatirt war, wiederholte L/front diese 
Versuche mit einem aus Mais hergestellten Kleister. Auch 
diese Versuche gaben für die Flusssäure ein sehr günstiges 
Resultat, indem sowohl das Verflüssigungsvermögen der 
Diastase, wie auch die Zunahme der Maltose dem Fluss- 
säurezusatze entsprechende waren. F/front gibt an, dass 
es ihm gelungen sei, 9 k Mais mit einern aus 3 k Grün- 
malz stammenden Malzauszug unter Flusssäurezusatz fast 
vollständig zu verzuckern, wobei das Verhältniss der Mal- 
tose zu dem Dextrin wie 96 zu 4 war. Die bei diesem 
Versuche gewonnene Maltose schied sich beim Eindampfen 
der Lösung auf Syrupconsistenz in Krystallen aus. 

Die mit der Flusssäure gemachten Beobachtungen 
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veranlassten den Verfasser nun Versuche mit Fluorrerbin- 
dungen auszuführen, und es wurde zunächst der Zinfluss 
der Fluorverbindungen —- Fluorkalium und Fluorammo- 
nium — auf die Diastase und die Conservirung der rer- 
zuckerten Maische untersucht, und zwar bei einer Tempe- 
ratur von 30°. In der von Fluorverbindungen freien Probe 
wurden mit 2,5 ce Malzauszug 65 Proc. Maltose, auf 
Trockensubstanz berechnet, erzeugt. Dieser unter normalen 
Bedingungen erzeugte Verzuckerungsgrad wurde = 100 
gesetzt; am zweiten Tage zeigte dieselbe Probe mit 44,11 Proc. 
Maltose in der Trockensubstanz bereits ein Fallen der 
diastatischen Kraft auf 67,86. Diese Abnahme der diastati- 
schen Kraft wird durch Zusatz einer Fluorverbindung auf- 
gehalten, während gleichzeitig im Anfange der Versuchs- 
reihe die diastatische Kraft überhaupt gesteigert wird. So 
zeigte am ersten Tage der Versuch mit 7,5 mg Fluor- 
kalium und ein anderer Versuch mit 1 mg Fluorammonium 
ein Verzuckerung»vermögen von 104, am dritten Tage 
zeigte ein Versuch mit 60 mg Fluorkalium noch 92,3 Ver- 
zuckerungsvermigen, während die Probe ohne Fluorver- 
bindungen gleichzeitig nur noch 21,7 Proc. ihres ursprüng- 
lichen Verzuckerungsvermögens aufweist. Am vierten Tage. 
wo in der Normalprobe das Verzuckerungsvermigen bereits 
ganz erloschen ist, zeigte ein Versuch mit 30 mg Fluor- 
kalium noch 62,43 und ein anderer mit 40 mg Fluor- 
ammonium noch 82,35 Verzuckerungsvermigen. 

In den früher mitgetheilten Versuchen hatte sich ge- 
zeigt, dass ein Zusatz von 20 bis 25 mg Flusssiiure einen 
sehr nachtheiligen Einfluss auf die Diastase bei 30° aus- 
übte. Bei Gebrauch der Fluorsalze zeigte sich kein Nach- 
theil, auch nicht bei einem Ueberschusse der Salze; im 
Gegentheile beweisen die Zahlen über die gebildete Säure, 
dass die Fluorverbindungen eine mit ihrer steigenden 
Menge zunehmende Abschwächung der Säurebildung be- 
wirken; auch ergibt sich hieraus, dass die Abnahme des 
Verzuckerungsvermögens mit der Siiurezunahme in der 
Flüssigkeit parallel geht. Endlich wurden diese Versuche 
bei einer Temperatur von 60° wiederholt und es zeigte 
sich dabei, dass während durch Flusssäure das Verzucke- 
rungsvermögen mit steigender Temperatur abnimmt. die 
Fluorverbindungen, selbst in den erheblichen Mengen von 
120 mg Fluorkalium oder 100 mg Fluorammonium, diese 
nachtheilige Wirkung nicht ausüben. 

Es folgen nun Versuche über den Einfluss der Flusssäure 
und der Fluorverbindungen ‘auf die llefe. Die Versuche 
wurden mit Rohrzuckerlösungen von 10° B., welchen 30 g 
Presshefe auf 2 Liter und wechselnde Mengen Flusssäure (0 bis 
5,5 mg auf 100 cc) oder Fluorkalium (2,bis 12 mg) zugesetzt 
wurden, vorgenommen. Die Gährung dauerte 3 Tage bei 30°. 
In der ersten Versuchsreihe wurde zur Bereitung der Rohr- 
zuckerlösung destillirtes Wasser verwendet. Diese Versuche 
zeigten, dass die Flusssäure schon in geringen Mengen 
eine nachtheilige Wirkung, besonders im Anfange der Gith- 
rung ausübt und dass durch 5,5 mg die Gährung schon 
vollständig gehemmt wird. Ganz anders verhält sich da- 
gegen das Fluorkalium, welches bis zu 5,5 mg die Gihr- 
wirkung ersichtlich steigerte. Grössere Gaben dagegen 
schwächen wiederum die Wirkung der Hefe, so dass ein 
Zusatz von 7 mg nur das gleiche Resultat gibt wie gar 
kein Zusatz. 10 bis 12 mg Fluorkalium verlangsamten die 
Gährung bedeutend. Um die Frage zu entscheiden, ob 
der nützliche Einfluss des Fluorkaliums sich nicht mehr 
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auf die Gegenwart des Kaliums als die des Fluors zurück- 
führen lassen könne, wurden die Versuche mit einer Lösung 
von Rohrzucker in gewöhnlichem Wasser in der zweiten 
Versuchsreihe wiederholt. Bei diesen Versuchen wirkte 
die Flusssäure in viel geringerem Grade hemmend auf die 
Gährung, indein ein Zusatz von 5,5 mg Flusssäure, welcher 
im destillirten Wasser die Gährwirkung der Hefe voll- 
ständig hemmte, in gewöhnlichem Wasser die Gährung bis 
zum Schlusse normal verlaufen liess. In destillirtem Wasser 
ist ein Zusatz von 0,5 mg Flusssäure der Hefe bereits 
schädlich, während 2 bis 3 mg im gewöhnlichen Wasser 
ihre Wirkung steigern. — Auch das Fluorkalium zeigte 
in gewöhnlichem Wasser eine noch günstigere Wirkung. 
Ein Zusatz von 5,5 mg des Salzes gab nach dreitägiger 
Gährung eine Vergährung von 1,8, während die Vergleichs- 
probe ohne Zusatz nur 2,5 zeigte. 7 mg Fluorkalium 
steigert noch die Wirkung der Hefe in gewöhnlichem 
Wasser, wührend in destillirtem Wasser dieselbe Menge 
schwächend wirkte. 

Der Unterschied in der Wirksamkeit der Flusssäure, 
je nachdem sie in destillirtem oder in gewöhnlichem Wasser 
wirkte, spricht dafür, dass die vortheilhafte Wirkung des 
Fluorkaliums nicht sowohl dem Kaliumsalz als der Fluor- 
verbindung zukomme. 

Dass verhältnissmässig geringe Mengen von Fluorver- 
bindungen sehr merklich das Gährvermögen der Hefe 
schwächen, schreibt Effront der Wirkung dieser Verbin- 
dungen auf die in der Hefe enthaltenen Salze zu, indem 
er die Frage aufwirft, ob etwa durch die Umsetzung dieser 
Salze die Hefezellen eines Nährstoffes beraubt und in Folge 
dessen in ihrer Gährkraft geschwächt würden. Die Wir- 
kung der Flusssäure in destillirtem Wasser wäre dann mit 
derselben Ursache zu erklären. Wenn diese Annahme 
richtig ist, müssten die Resultate ganz andere werden in 
Gährungen, bei denen die Hefe Nährstoffe im Ueberschusse 
hatte. In diesem Falle könnte man verhältnissmässig 
grosse Mengen von Fluorverbindungen oder Flusssäure 
ohne Nachtheil für die Gährung anwenden. Zur Beant- 
wortung dieser Frage wurden Versuche mit einer Lösung 
kiiuflichen Maltosesyrups angestellt, welcher folgende Zu- 
sammensetzung hatte: Wasser 25,24, Maltose 62,91, Dextrin 
1,00, Calcium 0,63, Phosphorsäure 0,32, Eiweissstoffe 2,87, 
verschiedene Bestandtheile 1,03 Proc. Die mit dieser Lösung 
ausgeführten Versuche bestätigten die Annahme des Ver- 
fassers, denn während 10 mg Fluorkalium in einer aus 
gewöhnlichem Wasser bereiteten Zuckerlösung deutlich 
hemmten, steigerten 50 mg des Salzes die Gährwirkung, 
sobald die Gährung in einer an Nährstoffen reichen Lösung 
stattfindet. Das Gleiche trifft bei Flusssäure zu, indem 
sich der Alkoholgehalt entsprechend der Menge des Säure- 
zusatzes vermehrte; 10 mg Flusssiiure zeigen 9,4 Alkohol, 
während in der zusatzfreien Probe nur 7,1 gebildet wurden. 
In wässeriger Lösung dagegen hatte 0,5 mg Flusssäure 
die Gährung schon aufgehalten und 5,5 mg sie vollständig 
zum Stillstande gebracht. 

Endlich wurden, um den Verhältnissen der Praxis 
näher zu kommen, dieselben Versuche noch mit geringeren 
Hefemengen wiederholt. Es wurden zu diesen Versuchen 
35 Proben eines 22° B. zeigenden Maltosesyrups in vier 
Gruppen getheilt, deren Proben je mit 4, 3, 2, 1 g Hefe 
für 1 l versetzt wurden. Die Proben der einzelnen 
Gruppen wurden mit verschiedenen Mengen Fluorkalium 


versetzt, eine Vergleichsprobe blieb jedoch in jeder Gruppe 
ohne den Salzzusatz. Zunächst zeigen die vier Vergleichs- 
proben ohne Zusatz die bekannte Erscheinung, dass die 
erzeugte Alkoholmenge mit der Abnahme des Hefcaus- 
saatquantums fällt, denn es gaben: 

4 g Hefe für 11 7,4 Proc. Alkohol 


BE . =. 11 62 5 R = 16,21 Proc. Abnahme 
2g , , 1158 , š = 90? 4 $ 
1 E a „4 | 4.4 n ” a 40,54 ` n 


Dieselben Erscheinungen zeigen sich nicht beim Zu- 
satze von Fluorkalium zur Maische, insofern die Verminde- 
rung der Hefemenge einen viel geringeren Einfluss auf die 
Abnahme der Alkoholbildung ausübt. Wenn man die- 
jenigen, mit Fluorkaliumzusatz versehenen Proben, welche 
die besten Resultate lieferten, zusammenstellt, so zeigt 


sich, dass ergeben haben: 
4 g Hefe für 11 9,4 Proc. Alkohol 


ag „ . 1194 , 2 
2g , „a Ll 87 & s -7,44 Proc. Abnabme 
1 g r 1 l 1,3 r p = 22.33 ” * 


Es ist also die Abnahme des Alkoholgehaltes im Ver- 
gleiche zu der Alkoholabnahme bei den Versuchen ohne 
Salzzusatz eine viel geringere. 

Der Einfluss der Fluorverbindungen auf die Alkohol- 
erzeugung lässt sich am besten feststellen, wenn man die 
Vergleichsprobe jeder Gruppe mit derjenigen Probe ver- 
gleicht, welche die günstigste Menge Salz erhalten hatte: 


Gruppe I 7,4 und 9,4 Proc. Alkohol = 23,4 Proc. mehr mit Fluorkalium 
I 62. OF u > 


n 1 = ” n S - 
oo HE 38 p 87 4 ei, as ; 
wW 44.) To : = 39,72 _ a. É 


Endlich weist L/front noch darauf hin, dass die Alkohol- 
ausbeute, welche bei fallenden Hefemengen abnimmt, durch 
Zusatz von Fluorverbindungen auf ihrer Höhe erhalten 
werden könne, ohne eine Verzögerung der Gährung zu 
bewirken, wie dies folgende Zusammenstellung ergibt: 
Ohne Fluorkalium (4 g Hefe) gab am 4. Tuge 7.4 Proc. Alkohol 


10 mg > REZ nan) » wt ‘n TS‘ 2 
» $ mo 
15 nly » ( gZ s ) n ” 4. n Re) n ” 


Die Société générale de Maltose_hat_der Redaction der 
Zeitschrift für Spiritusindustrie eine Reihe von Belegen 
über die Brauchbarkeit ihres Verfahrens vorgelegt, aus 
welchen sich ergibt, dass dasselbe bereits in einer, Anzahl 
von Fabriken, in denen es erprobt worden ist, zur dauernden 
Benutzung erworben worden ist. Von den vorgelegten 
Belegen werden in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 13 8. 196, die in den Brennereien von V. Muffet in 
Freyham und des Herrn G. Harrich in Ir! ausgeführten 
Versuche wiedergegeben, aus welchen die ınit der Anwen- 
dung der Flusssiiure zu erzielenden Resultate ersichtlich sind. 

Die Zahlen ergeben, dass durch die Anwendung der 
Flusssäure, wie dies auch bereits früher constatirt worden 
ist, eine starke Verminderung der Siurebildung während 
der Gährung bewirkt wird. Da hiermit gleichzeitig ein 
grösserer Reinheitsgrad der Gährung Hand in Hand geht, 
ist es auch erklärlich, dass sich die Ausbeuten vom Material 
bezieh. vom Kilo Stärkemehl steigern, und es sind in 
dieser Beziehung auch die in den mitgetheilten Aufstel- 
lungen enthaltenen Angaben über die Ausbeuten vom Kilo 
Stärke — wenn auch die absolute Richtigkeit derselben, 
da es sich zum Theil um geschätzte Werthe handelt, nicht 
anzunehmen ist — doch von hohem relativem Werth, da 
sie zeigen, wie bei anhaltendem Gebrauche der Flusssäure 
die Ausbeuten sich steigern. Beachtenswerth scheint es 
zu sein, dass die Wirkung der Flusssäure keine sofort 


238 


beim ersten Versuchsbottich eintretende ist, sondern dass 
dieselbe ihren stärksten Ausdruck erst findet, nachdem die 
Flusssäure wiederholt angewendet ist, also alle Bottiche 
mehrmals mit flusssäurehaltigen Maischen befüllt gewesen 
sind. Erwihnen wollen wir noch, dass die mit flusssäure- 
haltigen Maischen gewonnene Schlämpe vom Vieh ohne 
Nachtheil genossen worden ist und dieselbe wesentlich 
länger aufgehoben werden kann, ohne einer Säuerung zu 
unterliegen. 

Eingehende Untersuchungen über den Werth der Fluor- 
wasserstoffsäure und der Fluorverbindungen als Antiseptica in 
der Brennerei hat ferner Märcker ausgeführt (a. a. O. S. 217). 
Es wurden sowohl Versuche im Grossbetriebe in drei 
Brennereien, wie auch Gährversuche im Laboratorium aus- 
geführt. 

ID) Versuche mit Mats in der Brennerei zu Trotha. In 
den ersten Versuchen wurden die Maischen mit und ohne 
Flusssäure gesondert bereitet; später. wurde, um absolut 
vergleichbare Maischen zu erhalten, die Maische mit der 
Hefe auf dem Kühlschitfe gemischt und damit zwei Bot- 
tiche befüllt, von denen der eine 10 g käuflicher Fluss- 
säure auf den Hektoliter erhielt. In der Brennerei Trotha 
wird geschrotener Mais mit dem Hollefreund’schen Apparat 
nach dem Verfahren von Piebe verarbeitet. Der Betrieb 
der Brennerei, die Führung der Hefe u. s. w. sind tadellos, 
die Ausbeute an und für sich eine recht befriedigende, so 
dass eine sehr erhebliche Erhöhung der letzteren kaum zu 
erwarten stand. Trotzdem ist die Wirkung der Flusssäure 
immerhin eine bemerkenswerthe gewesen, wie die nach- 
stehenden Zahlen, welche die Durchschnitte der direct und 
absolut vergleichbaren Versuche angeben, beweisen: 


Gesanmtdurehschnitt 


mit ohne Mehr wit 


Flusssäure Flusssäure Flusssäure 

Vergährung, Sacch.-Grad 0,36 0,33 — 0,03 
Säure, Cubikeentimeter 

Normalnatron. . .. 0,57 0,81 — 0.24 
Alkohol, Proc. . . . . 9,77 9,57 -{- 0,20 
Absoluter Alkohol vom 

Bottich, Liter 404,1 396.4 + 7,7 
Alkohol, Proc. für 1 Sacch. - 

Grad der süssen Maische 0,5837 0,527 + 0,010 
Alkohol für 1 k Mais, 

Liter-Proc. . 2.2.3533 34,54 -+ 0,79 


Aus diesen Versuchen ergeben sich überall gewisse 
Unterschiede zu Gunsten der Anwendung der Flusssäure, 
und wenn dieselben auch nicht sehr gross sind, so spricht 
doch die grosse Regelmässigkeit, mit welcher sie auftreten, 
dafür, dass die Flusssäure ihre Wirkung in günstigem 
Sinne gethan hat. In dieser Beziehung ist hervorzuheben: 
1) Die Säuerung war an und für sich in den Maischen der 
Brennerei Trotha eine schr geringe, aber sie war in den 
mit Flusssäure angestellten Bottichen doch noch deutlich 
niedriger als in den ohne Flusssäure bemaischten, näm- 
lich um 0,24 ce Normalnatron. 2) In der Vergährung war 
ein sehr erheblicher Unterschied nicht hervorgetreten, aber 
die ausgeführten specielleren Analysen zeigen doch Fol- 
gendes: In anderen Maischen, zu welchen die Flusssäure 
nicht im Gährbottich, sondern in dem Zollefreund’schen 
Apparat zugesetzt wurde, bestimmte man das Verhiltniss 
von Dextrin zu Maltose in den süssen Maischen. Die Be- 
stimmungen ergaben, dass von 100 Th. Kohlehydraten 
vorhanden waren (im Mittel von je zwei Versuchen): 


Als. Maltose Als Dextrin 
82.45 17,95 


Mit Ilusssäure . 
83,00 12,00 


Ohne ’ 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
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Es müsste ein unerklärlicher Zufall sein, wenn man diese 
Zahlen nicht dahin zu deuten hätte, dass die Zuckerbildung 
durch die Anwesenheit der Flusssäure etwas verlangsamt 
wird, denu die ohne Flusssäure ausgeführten Maischungen 
ergeben erheblich mehr Maltose. Trotzdem ist die Ver- 
gährung der mit Flusssäure behandelten Maischen nicht 
allein keine schlechtere, sondern eher eine etwas bessere 
gewesen, wie folgende Zahlen beweisen: 


Summa unver- 


Maltose Dextrin 


Mit Flusssäure: gohren 
Miusche vom 4. März 0.678 0,462 7.44 Proc. 
` a e — — 6,26 , 

Ohne Flusssäure: 
Maische vom 4. März 0,691 0,470 T45 , 
m PR; ae — . — 8,22 


Trotzdem also ursprünglich in den mit Flusssäure be- 
handelten Maischen weniger direct gährungsfähige Maltose 
vorhanden gewesen war, ist die Vergährung doch eher 
noch etwas besser verlaufen als in den Maischen ohne 
Flusssäure. Dieses scheint dafür zu sprechen, dass es 
weniger darauf ankommt, wie viel Maltose von vornherein 
bei dem Zuckerbildungsvorgange gebildet wurde, sondern 
mehr darauf, dass die Diastase während der Gährung un- 
geschwächt bei Wirksamkeit erhalten werde. Solches ist 
nun aber durch die Vermitteluug der Flusssäure der Fall, 
wie später an Beispielen gezeigt werden soll. 3) Die 
Alkoholausbeute war bei den direct vergleichbaren Ver- 
suchen um 0,2 Proc. höher mit Flusssäure als ohne die- 
selbe. Hierzu mag bemerkt werden, dass sich die Erträge 
der Brennerei withrend der Zeit, wo mit Flusssäure ge- 
arbeitet wurde, überhaupt gehoben haben, und zwar um 
fast 1 Proc., und dieses regelmässige Steigen der Er- 
träge ist denn auch die Veranlassung geworden, dass Ge- 
brüder Nagel, die Inhaber der Brennerei zu Trotha, das 
Flusssäureverfahren für ihren Betrieb erworben haben. — 
Dass eine sowohl absolut, wie auch auf das Kilo Mais be- 
zogene bessere Ausnutzung stattfand, ist nach dem Vor- 
hergesagten selbstverständlich. 

Dass die Anwendung der Flusssäure durch eine voll- 
kommene Desinfection der Gährbottiche für eine lingere 
Zeit im Voraus wirken soll, wird von Zffront behauptet 
und, wie es scheint, auch durch die in Trotha angestellten 
Versuche bestätigt. Es zeigen dies folgende Zahlen: 


Bottich Bottich 
friiher wit früher ohne 
. Flusssäare Flusssäure 
Vergährung, Sacch-Grad . . .. 0. 2 0,275 
Säure, Cubikcentimeter Normainatron 0.7 0.80 
Absoluter Alkohol vom Bottich, Liter 41777. 395,2 
Alkohol, Vol.-Proc. . . : 9,7 9,4 
Alkohol fiir 1 k Mais, Liter 30,47 34,47 


Die vorstehenden Zahlen ergeben somit eine deutliche 
Ueberlegenheit für den Bottich, welcher durch eine frühere 
Anwendung der Flusssäure desinficirt worden war, und 
„war bei beiden Beispielen mit einer solchen Ueberein- 
stimmung, dass es ein täuschender Zufall sein müsste, 
wenn die bessere Ausbeute nicht der Flusssäure zuge- 
schrieben werden sollte. £/front theilte dem Verfasser 
übrigens mit, dass es nach seinen Erfahrungen nicht noth- 
wendig sei, die Flusssäure in der beim Beginne ihrer An- 
wendung erforderlichen Menge dauernd anzuwenden; wenn 
man eine Zeitlang mit dem Flusssäurezusatz zu den 
Maischen gearbeitet habe, genüge es, nur die Bottiche mit 
Flusssäure auszustreichen. 

Die mit der Flusssäure gemachten günstigen Erfalı- 
rungen gaben die Veranlassung, die Flusssäure auch für 
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concentrirte Maismaischen zu prüfen, da es bisher in Trotha 
nicht gelungen war, mit Dickmaischen bei Mais über eine 
gewisse Grenze hinaus höhere Alkoholerträge zu erzielen. 
Wie die nachfolgenden Zahlen dieser Versuche zeigen, war 
der Alkoholertrag zwar bei der concentrirteren Maischung 
etwas höher, aber doch lange nicht entsprechend der Mehr- 
anwendung an Maischgut: 


Bei 1200 k Mais 1000 k Mais 
Alkohol, Proc. . . 2. 2 2 2 02. 3 9,7 
Absoluter Alkohol vom Bottich, Liter 412,3 410.7 
Alkohol für 1 k Mais, Liter-Proc. . . 30,11 35,97 


Es erhellt aus diesen Zahlen ohne weiteres, dass 
die Hoffnung, mittels der Flusssäure eine bessere Aus- 
nutzung der Materialien in concentrirteren Maischen zu 
erzielen, sich nicht erfüllt hat. Jedenfalls wird man in 
dieser Beziehung vorläufig mit dem Urtheil zurückhaltend 
sein müssen. — Es wurden in Trotha auch noch Versuche 
mit Kartoffeln gemacht; dieselben ergaben im Allgemeinen 
dasselbe Resultat wie die Maisversuche, denn es wurde 
auch hier im Durchschnitte für den Bottich eine Mehr- 
ausbeute von 9,4 1 erzielt. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- | 


technische Untersuchungen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 43 d. B.) 


Bestimmung des Salpeterstickstoffes in Diingemitteln durch 
Reduction der Salpetersäure zu Ammoniak. Th. F. Schmitt 
verfährt bei der Reduction der Salpetersäure zu Ammoniak 
ohne Bildung von freiem Stickstoff oder von Sauerstoff- 
verbindungen desselben auf folgende Weise: 

Ist die Reduction zu Ende, was schon nach 30 bis 
40 Minuten eingetreten, so wird mit Natronlauge über- 
sättigt und überdestillirt. Die Natronlauge muss in solcher 
Menge vorhanden sein, dass sowohl sämmtliche Essigsäure 
gebunden werden kann, als auch das ausgefällte Zink- 
hydroxyd wieder zu Zinkoxydnatron gelöst wird, da ersteres 
leicht mechanisch in die Vorlage übergerissen wird und 
natürlich das Resultat beeinträchtigen würde. 

Die Methode bietet bei gleicher Genauigkeit gegen- 
über der Schlösing- Wagner’schen den Vortheil der ein- 
facheren und schnelleren Ausführung; dieselbe ist auch 
zur Bestimmung des Stickstoffs in Salpetergemischen an- 
wendbar, da etwa vorhandene andere Salze keinen Einfluss 
auf die Reaction haben. 

Zur Ausführung der Analyse sind folgende Verhält- 
nisse günstig gefunden worden: 

In einen Krlenmeyer-Kolben von 750 cc Inhalt werden 
40 ce Eisessig gebracht und hierzu 15 g des oben er- 
wähnten Metallgemisches. Man lässt nun unter Umschütteln 
50 cc der Nitratlösung, entsprechend 'j; g Substanz, zu- 
fliessen und schüttelt dann einmal kräftig durch. Die sofort 
beginnende starke Wasserstoffentwickelung hält etwa 15 Mi- 
nuten an; nach dieser Zeit wird nochmals mit 15 g des 
Metallgemisches versetzt und umgeschüttelt. Zuweilen tritt 
hier ein breiiges Erstarren der ganzen Masse ein, durch 
Zusatz von 30 cc Wasser wird jedoch die aufgehobene 
Wasserstoffentwickelung wieder befördert. 

Nach 30 bis 40 Minuten ist die Reduction vollständig. 
Es wird dann mit 200 cc Natronlauge vom specifischen 
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Gewicht 1,25 übersättigt und wie bei der Ajeldahl’schen 
Methode überdestillirt. 

Sehr leicht und vollständig, ohne Auftreten von freiem 
Stickstoff oder von Sauerstoffverbindungen desselben, ge- 
lingt die Reduction der Salpetersäure, wenn man auf fol- 
gende Weise verführt: 

Die Lösung der Nitrate in Wasser wird mit einem 
Gemische von gleichen Theilen Zinkstaub und Eisenpulver 
und bierauf mit Eisessig versetzt. Die hierbei auftretende 
Wasserstoffentwickelung bewirkt in kurzer Zeit vollständige 
Reduction der Salpetersäure. Gleichzeitig tritt eine Tem- 
peraturerhöhung der Flüssigkeit ein, die jedoch eher günstig 
für Beschleunigung der Reaction ist als schädlich; nur 
beachte man, dass bei einer Temperatur von etwa 89" 
das Ammoniumacetat sich unter Abgabe von Ammoniak 
zu zersetzen beginnt. Ferner ist zu beachten, dass ein 
Ueberschuss von Eisessig vorhanden ist, damit das gebil- 
dete Ammoniak sofort gebunden wird. Verf. gibt noch 
als Beleg für die Richtigkeit der Methode einige Analysen. 
(Chemiker-Zeitung, 1890 Bd. 14 Nr. 83 S. 1410.) 

Nachweis fremder Rohphosphate im Thomasschlacken- 
mehl. Da in letzter Zeit der Preis des Thomasmehles sehr 
gestiegen, während er bei den andern Rohphosphaten 
niedriger geworden ist, so liegt es nahe, solche Phosphate 
dem Thomasmehl zuzusetzen, was wegen des geringeren 
Düngwerthes eine Verfälschung desselben wäre. 

L. Blum empfiehlt bei Untersuchungen von Thomas- 
mehl eine Kohlensäurebestimmung auszuführen. Er findet 
bei seinen Untersuchungen, dass ein reines Thomasmehl 
höchstens 2 bis 3 Proc. Kohlensäure enthalten kann. Ist 
der Gehalt höher, so lüsst dies auf Beimengung von Roh- 
phosphaten, z. B. Phosphatkreide, die immer kohlensaures 
Calcium enthält, schliessen. (Zeitschrift für analytische 
Chemie, 1890 Heft 4 S. 408.) 

Aschebestimmung in Melasse u. s. w. von W. Wiley 
und H. Edson. (Chem. News, 1890 Bd. 62 S. 242.) Metal- 
lisches Silber, erhalten durch Reduction von Chlorsilber 
mittels alkalischer Traubenzuckerlösung, ist für die voll- 
ständige Oxydation des Kohlenstoffes der Asche von Melasse 
und Rohzuckerarten empfohlen worden. Das Silber spielt 
in dem Falle die Rolle eines Sauerstoffüberträgers. Lucien 
(Bull. de l’association des chimistes, VI 356) empfiehlt an 
Stelle dessen Zinkoxyd, welches seinen Sauerstoff leicht an 
kohlenstoffhaltige Substanz abgibt und beim fortgesetzten 
Glühen in der Muffel leicht wieder Sauerstoff aufnimmt. 
Man setzt also nach Lucien eine bestimmte Menge schwach 
ausgeglühten Zinkoxyds zu der Melasse und zieht von dem 
Aschenrückstand die Menge Zinkoxyd ab. Lucien schlägt 
für 2,5 g Melasse bezieh. 5 g Rohzucker 0,05 g ZnO vor, 
welche mit der zu untersuchenden Substanz in einer 
Platinschale vermischt werden. Die Platinschale soll nach 
den Angaben des obigen Autors nicht corrodirt werden. 
Wiley und Edson haben nun diese Methode einer ge- 
naueren Prüfung unterzogen, fanden, dass es mit Hilfe 
des Zinkoxyds allerdings gelingt, die Asche viel weisser 
zu erhalten, und schlagen, um die Wirkung des Zinkoxyds 
zu erhöhen, vor, dasselbe mit Weingeist verrieben der 
Substanz zuzusetzen. Sie fanden bezüglich des Glühver- 
lustes, den das Zinkoxyd erleidet, dass derselbe auf 50 mg 
Zinkoxyd 2 mg, im Mittel also 4 Proc. ausmacht. Durch 
eine Tabelle weisen sie schliesslich nach, dass die Differenzen 
zwischen Aschenbestimmungen mit und ohne Zinkoxyd je- 
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doch so minimal sind, dass es sich kaum empfehlen dürfte, 
Zinkoxyd zuzusetzen, zumal da in einzelnen Fällen die 
weitere Analyse der Asche erschwert wird. 


Liegende Tandem-Verbundmaschine von Thimothy Bates 
und Co. in Sowerby Bridge, Yorkshire. 

Die für eine Papiermiithle zu Wells, Somerset, von der 
Firma Th. Bates und Co. (vormals Pollit und Wigzell) in Sowerby 
Bridge erbaute Condensationsmaschine hat folgende Abmes- 
sungen: 


Durchmesser des Hochdruckcylinders 584 mm 
a Niederdruckcylinders . 1092 , 
Gemeimschaftlicher Kolbenhub . 1524 


Anzahl der minutlichen Umdrehungen. . 70 

Der Hochdruckcvlinder ist unmittelbar an dem angegossenen 
hinteren Deckel des Niederdruckcylinders angeschraubt: der 
Kolben des letzteren ist durch zwei. in Ansätzen des genannten 
Deckels mittels Stopfbüchsen geführte Stangen mit den Gleit- 
schuhen des Kreuzkopfes verbunden, während der Hochdruck- 
kolben in gewöhnlicher Weise durch eine einzige Stange direct 
an den Kreuzkopf angeschlossen ist. Die sämmtlichen aus 
weichem Martinstahl gefertigten Kolbenstangen haben eine 
Stärke von 108 mm. 

Die Dampfvertheilung regeln seitlich an den Cylindern 
liegende, in eingesetzten Büchsen ihrer Gehäuse sich bewegende 
Kolbenschieber, von denen der zum Hochdruckcylinder gehörige 
aus einem einzigen, ziemlich langen und an seinen beiden 
Enden mit federnden Ringen armirten hohlen Kolben besteht, 
in dessen Innerem sich ein von einem Porter'schen Regulator 
beeinflusster Expansionsschieber, aus zwei durch eine Stange 
mit einander verbundenen und mit je einer diagonalen Oeft- 
nung für den Dampfdurchlass versehenen kleinen Kolbenschiebern 
(System Rider) bestehend, hin und ber bewegt, während der 
zum grossen Cylinder gehörige Schieber sich ans zwei, eben- 
falls mit federnden Ringen versehenen Kolben zusammensetzt. 
Zwischen den Schieberkasten beider Cylinder ist behufs Füh- 
rung der durchgehenden Schieberstange eine lange Metallbüchse 
angeordnet und die den Expansionsschieber mitnehmende Stange 
bewegt sich in einer Ausbohrung derjenigen des Vertheilungs- 
schiebers. 

Die Luftpumpe des hinter dem Niederdruckeylinder liegenden 
Condensators hat 560 mm Durchmesser und ihre aus Metall 
gefertigte Kolbenstange ist direct am Niederdruckkolben be- 
festigt; eigenthümlich ist die Anordnung von nur einem, aus 
mehreren kleineren Klappen gebildeten Ventil für den Ausguss. 

Die Maschine liegt auf einem starken gusseisernen Rahmen, 
der sich in seiner ganzen Länge auf das nur 2.5 m tiefe Funda- 
mentmauerwerk stützt. 

Die Schwungradwelle ist aus weichem Stahl gefertigt und 
das mit 18 Rillen für Seile von 41 mm Durchmesser versehene 
Schwungrad hat einen Durchmesser von 5,480 m: das Gewicht 
des Schwungringes beträgt 18000 k und die Seilgeschwindig- 
keit 1220 m ın der Minute. Kurbel und Kurbelstange sind 
von Schmiedeeisen, der Kurbelzapfen aus Stahl. 

Der auf den Hochdruckkolben wirkende Dampf zeigte nach 
den abgenommenen Diagrammen eine um 2 bis 8 Pfund ge- 
ringere Spannung als der Kesseldruck. In den Diagrammen 
beträgt der Kesseldruck 54 Pfund auf den Quadratzoll engl. 
und die indicirte Leistung ergibt sich zu 313 HP, während bei 
einem Kesseldrucke von 91 Pfund sich nach den Diagrammen 
eine indicirte Arbeit von 607 FP ergibt. Fr. 


Französische Versuche über die Verwendung des Tele- 
phons und des Velocipeds für militärische Zwecke. 


Gegen das Ende des verflossenen Jahres sind (nach P. Mar- 
eillac's Bericht in der Lumière Electrique, Bd. 38 *S. 501) in 
Marseille eigenthümliche Versuche mit einem von dem Schiffs- 
mechaniker AKomanes erfundenen Velociped angestellt worden, 
welche durch das letztere zugleich eine erweiterte Verwerth- 
harkeit des Telephons für militärische Zwecke ausser Zweifel 
stellen. Das fragliche Velociped ist auf dem Wasser so gut 
wie auf dem Lande zu gebrauchen. ohne dass man irgend eine 
Aenderung an ihm vorzunehmen hätte Ks ist ein Dreirad, 
dessen Räder nicht durchbrochen sind, sondern drei grosse 
biconvexe Linsen aus Blech, hohl und wasserdicht, äusserlich 
aber mit kleinen kupfernen Schaufeln besetzt. Seine Bewegung 
gleicht ganz derjenigen der Zweiräder. Auf dem Lande wirken 
seine Räder ganz wie gewöhnliche Räder und gestatten, eine 
Geschwindigkeit von 15 bis 20 km in der Stunde zu erreichen. 
Im Wasser dienen die Räder als Schwimmer, die Schaufeln 
aber ermöglichen die Fortbewegung, je nach der Strömung, 
dem Wind u. s. w. mit 4 bis 7 km in der Stunde. o 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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Bei den Versuchen in Marseille wurden zwei geübte Männer 
im Boot 4 km ins offene Meer gefahren, bestiegen dann das 
Velociped und fuhren daranf mit Erfolg etwa zwei Stunden 
lang in Tiefen von 25 bis 35 m. 

Ausserdem wurde das Velociped zur Legung eines fliegen- 
den Feldkabels benutzt. Mit Menschenhand wird sich ein Kabel 
nur unter sehr günstigen Verhältnissen in einen Fluss legen 
lassen. In Marseille versuchte man es im Meer mittels des 
Velocipeds am 23. November 1890. Die Verhältnisse lagen 
zu dieser Zeit höchst ungünstig: zufolge des überaus tiefen 
Barometerstandes vom 22. November wehte ein Sturmwind, und 
das Meer war aufgewihlt. Trotzdem wurde das Velociped in 
einem von Felsen umgebenen Becken, in das der Wellenschlag 
aus der offenen See eintrat, ausgesetzt; an seiner Hauptaclıse 
war ein U-förmiger Haken befestigt, der eine Rolle leichten 
Kabels trug. Das Kabel wickelte sich leicht und regelmüssig 
ab und versenkte sich langsam, ohne Schleifen zu bilden. da 
man durch eine entsprechende Reibung der Achse ein zu rasches 
Ablaufen verhütet hatte. Am Uferende wurde ein Telephon 
mittels eines in den feuchten Sand gesteckten Stosseisens an 
Erde gelegt. Nachdem die beabsichtigte Kabellänge abgewickelt 
war, führte man das in eine Spiralfeder auslaufende zweite 
Ende an eine mitten auf dem von der Hand des Velociped- 
fahrers bewegten Steuer befestigte Platte von 0,1 X 0,06 m 
Fläche, worauf ein Klingeltaster angebracht war, dessen Achse 
durch ein Telephon mit dem Kabel verbunden war, während 
zwischen Arbeitscontact und dem Wasser ein ins Meer ge- 
worfenes Element eingeschaltet war, der Ruhecontact aber un- 
mittelbar mit dem Wasser in Verbindung stand. Bei günstigem 
Wetter würde sich vorwiegend das Sprechen empfehlen, das 
jedoch durch Kanonendonner, Gewehrfeuer u. dgl. gestört werden 
wird. Sonst ist das Geben von Morsezeichen mittels des Tasters 
und das Nehmen derselben nach dem Gehör am Telephon vor- 
zuzichen, das sich ja leicht in der Kleidung des Radfahrers so 
unterbringen lässt, dass es zu jeder Zeit dienstbereit ist. Trotz 
der Ungunst der Witterung konnten bei den Versuchen die 
Zeichen ganz deutlich gegeben und empfangen werden. Der 
Fahrende hält mit einer Hand das Steuer fest, um die Richtung 
festzuhalten, die andere Hand bleibt ihm zum Arbeiten frei. 

Auf Flüssen wird ein Leclanché-Klement ausreichen. Auf 
dem Meere benutzte man — von der chemischen Beschaffen- 
heit des Meerwassers Vortheil ziehend — einen 1 mm dicken 
Zinkstab von 0,1 m Länge, der mitten durch zwei Korkstücke 
gesteckt war; an letzteren waren aussen in Vertiefungen zwei 
Licht-Kohlenstäbe befestigt. nach unten zu sich einander nähernd: 
von letzteren lief ein Draht nach der Platte am Steuer, am 
Zinkstabe dagegen war oben mittels eines Metalldrahtes eine 
Kupferplatte befestigt, welche im Wasser hing und als Ballast 
wirkend das Element in aufrechter Stellung schwimmend erhielt. 


Bücher-Anzeigen. 


Ueber die Umwandlung des elektrischen Stromes in 
Licht von 4. Bernstein. Vortrag gehalten am 1. Mai 
1889 im Architekten- und Ingenieurverein zu Hamburg. 
Hamburg. L. Friederichs und Co. 24 8. 

(Eine ungemein verstiindliche Darstellung dieses praktisch 
wichtigen Theiles der Elektrotechnik.) 


Ueber die Mittel zur Verminderung der Widerstände 
bei Eisenbahnzügen von A. 0. V. Mit 57 Text- 
figuren und einer Tafel. Wien. Hartleben’s Verlav. 
71 S. 1,80 Mk. 

Inhalt: Spurprofilirung, Verschiebbarkeit der Achsen recht- 
winkelig zur Geleiserichtung und in derselben, Einfluss der 
Stoss- und Zugapparate, aussergewöhnliche Mittel zur Vermin- 
derung der Zuewiderstiinde, Gründe für die Beseitigung der 
Doppelpuffer, Einfluss der Centralpuffer auf die Construction 
der Wagengestelle. 


Grundzüge einer Maschinenwissenschaft. Zugleich 
eine Einleitung zum Studium des Maschinenwesens von 

A. U. Brunn. Wien. Hartleben’s Verlag. 66 S. 

1,80 Mk. 

Das Bestreben des Verfassers geht dahin. „das empirische 
Gebiet des Maschinenwesens philosophisch nach logischen Prin- 
cipien zu bearbeiten“ und „die Maschinenbaukunst ala Kunst 
deutlich vor Augen zu führen.“ Wir sind mit den nieder- 
gelegten Ansichten keineswegs überall einverstanden. 


Verlag der J. G, Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
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Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 


Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ostrau. 


Im Laufe der letzten Jahre haben sich auf dem Ge- 
biete der Mälzerei eine Reihe wichtiger Neuerungen Ein- 
gang verschafft. Die Handarbeit wurde, wie in vielen 
anderen Zweigen der Brauindustrie, theilweise oder voll- 
ständig durch mechanische Vorrichtungen ersetzt, und immer 
mehr verschaffte sich der Gedanke Eingang, dass der so 
complicirte Process der Mälzerei, dessen Wichtigkeit für 
den Brauprocess auf Grund der neueren Forschungen ge- 
bührend gewürdigt wurde, durch die Anwendung mechani- 
scher Vorrichtungen gleichmässiger und rationeller, theil- 
weise auch von den Einflüssen der Atmosphäre unabhängig 
gestaltet werden könnte. Den Anfang der mechanischen 
Einrichtungen machten die Darrwender, die nunmehr all- 
gemeine Anwendung gefunden haben; diesen folgte die 
Einführung des pneumatisch-mechanischen Keimprocesses, 
deren zwei wichtigste und verbreitetste Systeme, die 
nach Gallard und Saladin, bereits 1889 271 545 bis 549 
besprochen wurden. Von den zur Einführung oder in 
Vorschlag gebrachten neueren Verfahren der pneumatisch- 
mechanischen Mälzerei sind noch nachstehende hervorzu- 
heben : 

Das Mälzereiverfahren nach Paul Weinig beruht auf 
dem Princip der Kastenmälzerei; es ist eine verbesserte 
Form jenes älteren Systems, bei welchem das Grünmalz 
auf einer Reihe von Keimplateaus täglich um ein Plateau 
vorrückt und bei dem die Zuführung der in entsprechenden 
Apparaten angefeuchteten Luft von oben nach unten mittels 
Exhaustoren erfolgt. Die Verschiebung der Plateaus mit 
sammt der darauf befindlichen Grünmalzlage bewirkt Weinig 
durch einen sinnreichen Mechanismus ohne bedeutenden Auf- 
wand an Kraft, und wird die Handarbeit, welche bei den 
ersten Anlagen dieser Art (wie z. B. in den Brauereien Jacobsen 
in Kopenhagen) den Betrieb wesentlich erschwert, vollständig 
vermieden. 

Fig. 1 zeigt die Ansicht des Apparates von oben, 
Fig. 2 den Längsschnitt, Fig. 3 den Querschnitt und 
Fig. 4 die Vorderansicht. 

Der Keimapparat selbst besteht aus einer perforirten 
Flache zur Aufnahme des Keimgutes, welche aus einzelnen 
Horden C gebildet ist, und aus zehn oben offenen Kammern 
A, bis A, die durch den Kanal B mit einem Exhaustor 
in Verbindung stehen und einzeln von den Horden C ge- 
deckt werden. Die Horden C, bezieh. D bestehen aus einem 
Rahmen b (Fig. 2 und 3) mit dem in diesen eingefügten 
Gitterwerk ¢ und dem gelochten Boden d. Die Horden C 
werden mit ihren langen Seiten aneinandergestellt, so dass 
sie zusammen die Keimfläche bilden. A, bis 4; (Fig. 2) 
sind die Kammern, auf deren Wandungen die Horden 
ruhen. Jede Kammer wird von einer Horde C bedeckt 


und steht, wie bereits erwähnt, durch Oeffnungen a (Fig. 3) 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 11. 1891/l, 


mit dem Kanal B und durch diesen mit einem Exhaustor 
in Verbindung. 

Die Oeffnungen können durch Ventile geschlossen 
werden, um den von dem Exhaustor durch die gelochten 
Horden C hervorgerufenen Luftzug zu reguliren. Um die 
Horden C nach und nach über die einzelnen Kammern | 
fortbewegen zu können, sind an jeder dieser Horden zwei 
Räder h (Fig. 1 und 3) angebracht, welche auf Schienen k 
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Fig. 2. 
Weinig’s Mälzereiverfahren. 


laufen und mit diesen auf und ab bewegt werden können. 
Zu diesem Zweck liegt unter den Schienen je eine Welle l 
(Fig. 3) mit einer Anzahl Excentern m versehen, welche 
die Schienen mittels der Schleifstücke tragen; die Schienen 
haben ihre Führung auf Verlängerungen der Wellenlager o. 
Die Wellen Z können von der Welle r aus durch die 
Schraubenvorgelege p,q (Fig. 2 und 4) gedreht werden. 
Die Excenter m sind zu den übrigen Theilen so angeordnet, 
dass, wenn deren Excentrieität nach unten gerichtet ist, die 
Rahmen b der Horden auf den Wänden der Kammern 4, 
bis Ajj ruhen; dass dagegen bei der Drehung der Excenter 
um eine halbe Umdrehung die Schienen k und mit diesen 
auch die Horden C gehoben werden, so dass letztere dann 
auf den Schienen k vorwärts bewegt werden können; eine 
zweite halbe Umdrehung bringt die Horden wieder auf den 
Kammerwänden zur Auflage. 
3l 
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Zur Vorwärtsbewegung der Horden C sind an dem 
einen Ende des Apparates zwei bei u und u, gelagerte 
Schrauben ¢ (Fig. 1 und 2) angebracht, welche sich gleich- 
zeitig durch die Welle r und die beiden Schneckenvorge- 
lege p, und q, (Fig. 2 und 4) drehen lassen, und deren 
Muttern mit dem ebenfalls durch zwei Laufräder auf der 
Schiene A ruhenden und an der ersten Horde d befestigten 
Querbalken w (Fig. 1) in Verbindung stehen. 

Um den Luftzutritt zwischen den Rahmen b der Horden 
und den Kammerwänden hindurch zu den Kammern zu 
verhindern, werden Streifen c aus Gummi zwischen die 
Rahmen und die Wände gebracht, und zwar so, dass die 
Gummistreifen in Aussparungen von Platten f, die auf 
den Wänden befestigt sind, versenkt werden. 

Das Wenden und Auflockern des Grünmalzes erfolgt 
‘ durch eine Wendevorrichtung, welche in etwas grösserem 
Massstabe dem bekannten und auf Malzdarren vielfach 
verbreiteten patentirten Weiniy’schen Malzwender ähnlich 
construirt ist. Ihre Einrichtung ist gleichfalls aus den 
Fig. 1 bis 4 ersichtlich; dieselbe besteht aus einer über 
die ganze Breite des Keimkastens reichenden Welle, an 
welcher, entsprechend gegen einander versetzt, an sieben 
Paar Schaufelarmen 28 Wenderschaufeln sitzen, welche sich 


Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 


Heft 11. 


und vorwärts bewegt, so dass jetzt die Horde C sich über 
der Luftkammer A, befindet; die Horde D wird wieder in 
ihre ursprüngliche Stellung gebracht und über A,, wo eine 
Lücke entstanden ist, eine neue Horde eingesetzt, die Horden 
nun wieder gesenkt, so dass sie auf ihren Dichtungsflächen 
wieder aufsitzen, und die neu eingesetzte Horde wieder 
frisch beschickt. 

Die Kammer A, wird nun ebenfalls mit dem Exhaustor 
durch Oeffnen ihres Ventils in Verbindung gesetzt, das 
Keimgut beider Horden mit dem Wender bearbeitet und 
nach 12 weiteren Stunden ebenfalls, worauf dann die dritte 
Horde eingesetzt und wieder beschickt und die Kammer A, 
mit dem Exhaustor in Verbindung gesetzt sind. — Am 
elften Tage wird die erste Horde, welche sich jetzt über der 
Kammer Ajq befindet, hinausgeschoben, geleert und wieder 
über der Kammer A, eingesetzt. Hiernach ist der fernere 
Betrieb des Apparates ein fortlaufender, indem jeden Tag 
eine Horde entleert, umgestellt und von neuem beschickt 
wird. Sämmtliches Keimgut auf allen Horden ist dem 
Luftstrom ausgesetzt, und das Wenden geschieht immer 
alle 12 Stunden in der oben angedeuteten Weise, indem 
beim Hingange der Wender die unteren Malzschichten nach 
oben, beim Rückgange wieder nach unten gelegt: werden, 


Fig. 4. 


Weinig’s Mälzereiverfahren. 


in einer im Längsschnitt dargestellten Weise drehen, und 
zwar greifen dieselben derart in das auf den Keimplateaus 
liegende Malz ein, dass sie sich auf dem Wege durch 
dasselbe füllen, es aufheben und dann wieder fallen lassen. 
Die Länge der einzelnen Wenderarme entspricht genau der 
Breite eines Keimplateaus. Der Antrieb und die Bewegung 
dieses Wenders erfolgt in der bekannten Weise ähnlich 
wie bei den Darrwendern mittels Wagen und Laufrollen 
auf den an den Längsseiten des Apparates angebrachten 
Schienen und Zahnstangen. Das Wenden des Grünmalzes 
geschieht so gründlich und vollständig, dass bei jedem 
Hin- und Rückgang, der nach je 12 Stunden erfolgt, die 
untern Malzschichten nach oben und dann wieder nach 
unten zu liegen kommen. 

Der Betrieb dieses pneumatisch-mechanischen Keim- 
apparates erfolgt in nachstehender Weise: 

Beim Beginn der Arbeit wird die Horde C, welche 
sich über der Kammer 4, befindet, mit gequelltem Keim- 
gut beschickt und die betreffende Kammer mit dem Ex- 
haustor in Verbindung gebracht, so dass das Keimgut 
einem Luftstrom ausgesetzt ist, dessen Stärke durch das 
entsprechende Ventil regulirt wird; nach 12 Stunden wird 
der Wender einmal durch das Keimgut laufen gelassen, 
dasselbe gelockert und gewendet; nach weiteren 12 Stunden 
geschieht dasselbe wieder, indem man den Wender zurück- 
laufen lässt. Nun werden die Horden (' mit dem Keim- 
gut durch die oben beschriebenen Mechanismen gehoben 


so dass das Grünmalz stets in gleichmässiger Weise der 
Einwirkung des entsprechend angefeuchteten und temperirten 
Luftstromes ausgesetzt ist. — Eine Anlage dieses Systems 
ist in der Brauerei @. Ph. Nicolai in Hanau a. M. in 
Betrieb. 

Ein zweites System der pneumatischen Mälzerei, welches 
ursprünglich bloss für den Handbetrieb eingerichtet war, 
ist das von Vélckner; eine solche Anlage wurde zuerst in 
der Mälzerei von Schilcher in Puntigam bei Graz und so- 
dann in der Brauerei Hichbaum in Mannheim ausgeführt 
und stehen seither dort in Betrieb, und ähnliche Anlagen 
wurden auch schon früher in den Jacobsen’schen Brauereien 
in Kopenhagen eingerichtet. 

Das Princip des Völckner’schen Systems der pneuma- 
tischen Mälzerei besteht darin, dass das keimende Malz 
auf einer perforirten Fläche gelagert ist, unter welcher 
eine Luftverdünnung hervorgerufen wird, in Folge welcher 
die Luft des hermetisch abgeschlossenen Tennenraumes, 
welche auf geeignetem Wege vollständig mit Feuchtigkeit 
gesättigt wird, sich einen Weg von oben nach unten durch 
das keimende Malz sucht, die gebildete Kohlensäure ver- 
drängt und entsprechend der Geschwindigkeit die Ver- 
dunstung des Wassers verhindert, so dass das Korn stets 
in gleichem Feuchtigkeitszustand erhalten wird. 

In den Fig. 5 bis 8, welche einen Grundriss, einen 
Längen- und zwei Querschnitte darstellen, ist A die Malz- 
tenne, über welcher sıch drei Vorrathsböden befinden, 
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B ist ein Raum, welcher im Parterregeschoss zur Com- | selben der Breite einer ‚Abrkeiluns (1'2 m) entsprechend 
munication dient, und wird in den darüber liegenden Stock- | ausgebreitet. 
werken derselbe von der Putzerei und den Quellstöcken Nach 12 Stunden wird diese Partie eine Abtheilung 
in Anspruch genommen, CC sind zwei Malzdarren, J D | weiter überschaufelt und der entstandene freie Raum wieder 
sind zwei Silos, welche das Malz direct von der Malz- | vom Reservoir aus mit gequellter Gerste gefüllt. Diese 
Operation wiederholt sich ununter- 
— um brochen, jeder Haufen rückt 12stiindlich 
um eine Abtheilung vor und kommt 
regelmässig am zehnten Tage nach sei- 
en nem Eintritte in das Bassin als fertiges 
| | Grünmalz auf das Podest und von da 
EEE rae mittels Aufzug zur Darre. 
asia au ne Ss I Ueber dem Raum B stehen auf der 
a IB Höhe der zweiten Etage die 12 Quell- 
1S SS See ee eee ED stöcke ee. Die Grösse derselben ist dem 
—— — Volumen des Haufens angepasst und 
erfolgt, wie schon bemerkt, die Com- 
munication zwischen diesem und dem 
Reservoir «, welches auch als Nach- 
: weiche verwendbar ist, durch Kippwägen. 
Pneumatische ies Volckner’s System. In E steht die Dampfmaschine f, 
von welcher zwei Exhaustoren bb von 
putzmaschine aufnehmen, E ist der Raum, in welchem | 1m Durchmesser und 55 cm Breite betrieben werden. Diese 
Dampfmaschine und Exhaustor stehen, F ist der Luft- | Exhaustoren saugen die Luft aus einen: glasirten Thon- 
reinigungsthurm und g das Dampfkesselhaus. rohre und durch dieses, bezieh. den durchlicherten Boden 
Die Malztenne A ist ein gegen die äussere Atmosphäre | der Bettung und das auf demselben in der Arbeit liegende 
möglichst dicht abgeschlossener, 33 m langer und 13 m | Malz, aus dem Tennenraum. Es entsteht hierdurch in 
breiter Raum, welcher, auf Gurten ein- 
gewölbt, durch zwei Säulenreihen in drei 
ungleich breite Längsschiffe eingetheilt 
ist. In den beiden breiten Längsschiffen 
befinden sich die Malzbassins aa, welche 
von 0,80 m hohen Wänden eingeschlossen 
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sind. Der Boden der Bassins ist aus fein k amis 

durchlöcherten Stahlblechplatten gebil- í rae 

det, unter denen sich durch Abtheilungs- | B ==, BB 
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In die Malztenne führen vom Vor- A t 3 Iren 
raum B sechs Stufen nieder, welche zwi- I; ch ee 
schen zwei Thüren in einem Vorbau 
liegen. 

Die innere Thür der Tenne mündet 
auf ein Podest, welches um die Höhe der 
Wände der Bettungen über dem Boden 
derselben liegt und von welchem wiederum 
Stiegen in die Gänge zwischen und neben 
den Bettungen hinunterführen. 

Das Podest dient zur Ablagerung 
des fertigen Grünmalzes, bevor dasselbe 
mittels des Aufzuges c zum Darrenboden 
transportirt wird. 

dist ein Reservoir, welches die ge- 
quellte Gerste aufnimmt, die von den Quellstöcken e mit- | diesem Raum eine starke Depression, wodurch die atmo- 
tels Kippwägen dorthin transportirt wird, und welches oben | sphärische Luft bestrebt ist, in denselben einzudringen. 
und unten dicht geschlossen wird. An dem Ende der Tenne, | Mauern und Fenster sind mit besonderer Sorgfalt ab- 
wo das Reservoir d steht, beginnt die Arbeit des Haufens. | gedichtet, erstere durch Cementputz und Glasirung, letztere 

Die Quellgerste wird aus dem Reservoir durch eine | durch sorgfältiges Verkitten der starken Glasscheiben, und 
Rinne in das betreffende Bassin abgelassen und auf dem- | so bleibt nur der eine Weg zum Ersatz der ausgezogenen 


Fig. 7. Fig. 8. 
Pneumatische Mälzerei nach Völckner’s System. 
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Luft übrig, welcher durch den Kanal A A in den Tennen- 


raum führt. 

Dieser Kanal steht mit dem Reinigungsthurm F in 
directer Verbindung und bezieht die Luft, welche in letzterem 
gereinigt, im Sommer gekühlt und im Winter erwärmt 
wird, aus demselben. 

Der Eintritt der Luft aus dem Freien erfolgt durch 
den Kanal i, von wo aus dieselbe in eine der beiden Ah- 
theilungen von F eintritt und emporsteigend eine Cascade 
passirt, welche durch das Herabrinnen des aus dem Reservoir k 
strömenden Wassers durch eingelegte durchlöcherte Böden 
gebildet ist. Die so abgekühlte, bezieh. erwärmte Luft 
fallt sodann in einem ausserhalb des Thurmes F liegenden 
senkrechten Schacht in den Kanal h, um bei A, in den Tennen- 
raum einzutreten. Die in der Luft enthaltenen gröberen 
organischen Körper werden beim Eintritt in den Thurm 
durch eine geeignete Vorrichtung zurückgehalten und die 
Luft danach beim Emporsteigen vollständig gewaschen, so 
dass im Innern des Tennenraumes stets eine vollständig reine 
Luft herrscht. 

In dem Luftreinigungsthurme bei F' sind die gelochten 
Zinkblechplatten auf T-Eisen gelagert angebracht, und er- 
reichen dieselben abwechselnd die Mauerwände, damit der 
Luft eine freie Passage geboten wird. Von dem Reser- 
voir h kommt das temperirte Wasser auf die oberste 
Platte, vertheilt sich dort über die darunter angebrachte 
und so fort bis zum Boden des Thurmes, wo es abläuft. 

Da im Laufe der Zeit die Wahrnehmung gemacht 
wurde, dass die Luft beim Passiren durch den künstlichen 
Regen selbst auf dem beträchtlichen Wege von 246 m bei 
kaum fühlbarer Geschwindigkeit noch zu wenig Feuchtig- 
keit annahm, um das durch das Ventiliren des Keimgutes 
nur zu leicht entstehende Trockenwerden zu paralysiren, 
so wurde deshalb nach Muster von Alt-Karlsberg eine Luft- 
compressionspumpe aufgestellt und ein Rohrstrang, mit dieser 
verbunden, längs des Wachsraumes zwischen beiden Keim- 
bassins geleitet; an diesem Rohrstrange wurden, entsprechend 
der Zahl der Keimbeete, 40 Wasserzerstäuber angebracht, 
welche nach Bedarf den ganzen Wachsraum oder einzelne 
Partien desselben mit kaltem nebelförmigem Wasserstaube 
erfüllen. Ferner wurde der aus der Dampfmaschine 
kommende Auspuffdampf zur Erwärmung von Wasser, 
welches im Winter nach Bedarf allein oder mit kaltem 
gemischt über die erwähnten gelochten Zinkbleche rieselt, 
benutzt und genügen nach den gemachten Erfahrungen 


jetzt diese Vorrichtungen zum ganzjährigen Betriebe sowohl 


im strengen Winter als im Hochsommer. Sie bringen dem 
Keimgute die nöthige Feuchtigkeit und erhalten dasselbe 
nach Verlangen in der gewünschten passenden Temperatur, 
welche leicht und schnell nach beiden Richtungen zu ver- 
ändern möglich ist. 

Beim Betriebe der nach diesem Systeme gebauten An- 
lagen stellte es sich als wünschenswerth heraus, die ziem- 
lich schwere Handarbeit des Uebersetzens der Haufen aus 
einem Beete in das andere zu erleichtern und überdies 
den Raum zwischen den Doppelböden der Keimbassins 
während des Betriebes zugänglich zu machen, ferner auch 
den Nachtheil der übergrossen Länge des Hauptlüftungs- 
kanals zu beseitigen. 

Diese Umstände führten Völckner zur Construction der 
pneumatischen Mälzerei mit staffelförmiger Anordnung der 
Keimbeete, durch welche die an den ersten Anlagen dieses 
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Systems beobachteten Nachtheile mit Erfolg beseitigt 


schienen. 

Die erste Anlage dieses neuen Systems wurde für die 
Ganter’sche Brauereigesellschaft in Freiburg im Br. ein- 
gerichtet, woselbst sie seit mehr als einem Jahre mit bestem 
Erfolge im Betriebe steht. 

Die Einrichtung eines solchen staffelförmigen Apparates 
ist in den Fig. 9 bis 11 im Grundriss und zwei Senkrecht 
schnitten dargestellt und zeigt dieselbe nachstehende Con- 
struction: 

Wie im Grundriss ersichtlich, gruppiren sich um einen 
quadratischen Schacht, welcher durch die vier Säulen aa aa 
mit der dazwischen eingespannten Cementmauerung gebildet 
ist, gleich grosse Bassins, welche staffelförmig über einander 
liegend, wie die Stufen einer Wendeltreppe, denselben um- 
geben. Angenommen, dass J das oberste Bassin ist, so 
liegt IJ um 0,60 m tiefer, JII wieder ebenso viel tiefer 
als IJ, IV wieder ebenso viel tiefer als JZ und so fort. 
Bassin V liegt danach unter J, Bassin ZV unter /Iu. s. w. 


Fig. 9. 
Mälzerei der Ganter'schen Brauereigesellschaft. 


bis zum Bassin XX, welches das tiefste und letzte der 
Zeichnung ist. Es ist hierbei angenommen, dass der In- 
halt der Bassins 12stündlich verschoben wird, die Mäl- 
zungsdauer also 10 Tage beträgt. Es ist übrigens weder 
die Anzahl der Bassins als die Dauer der Malzperiode 
eine fixe. 

Bassin J empfängt von den darüber liegenden Quell- 
stöcken die geweichte Gerste und gibt dieselbe nach 12Stun- 
den oder weniger an JI ab, wonach ersteres wieder mit 
Quellgerste beschickt wird; dieser Vorgang wiederholt sich 
stetig bis zur Entleerung des letzten Bassins, dessen 
Inhalt durch den Aufzug auf die Darre gelangt. 

Die Malzbassins stehen in einem Säulengestell, welches 
ausser den vier erwähnten inneren Säulen aa au aus weiteren 
vier Eck- und vier Mittelsäulen besteht. 

Die Bassins selbst sind auf folgende Weise construirt: 

Der Boden derselben besteht aus Wellenblech, welches 
auf E-Eisen ruht, das von den Säulen getragen wird. Die 
inneren Vertiefungen des Wellenbleches werden mit Cement- 
beton ausgefüllt und mit Betonauffüllung der Wasser- 
ablauf zu den Klappen b hergestellt, welche zu dem gemein- 
schaftlichen senkrechten Abfallsschacht führen. 

Auf den C-Eisen und durch eingelegte Zwischenträger 
unterstützt, wie bei J/ ersichtlich, liegt eine aus perforirten 
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Blechen hergestellte Decke, welche den keimenden Malz- 
haufen trägt. 

Auf den E-Eisen sind in Cementmauerwerk hergestellte 
Wände angebracht. Jedes Bassin ist von drei solchen Wänden 
umschlossen. Die gegen das nächste Bassin hinführende 
Wand fehlt. An Stelle derselben sind bei den ersten Bas- 
sins Blechklappen angebracht, welche den Haufen der noch 
nicht gekeimten Gerste begrenzen. 

Die Klappen b vermitteln, wie schon gesagt, die Com- 
munication zwischen den Doppelböden und dem senkrechten 
Abfallsschacht, der oben geschlossen ist, am Fussboden da- 
gegen Verbindung mit den zwei im Nebenraume aufgestellten 
Exhaustoren ee hat. 

An der Giebelwand eines jeden Doppelbodens sind im 
E-Eisen durch Schieber verschliessbare Oeffnungen angebracht, 
welche gestatten, den Doppelboden während des Betriebes 
durch Wasserstrahlen reinigen zu können. Zwischen dem 
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Fig. 10. 
Mälzerei der Ganter’schen Brauereigesellschaft. 


Säulengestell und den Wänden des Gebäudes ziehen sich, 
jeder Bassinhöhe entsprechend, Perrons, welche durch Treppen 
mit einander verbunden sind. 

Anstossend an die eine Wand des Gebäudes, in welchem 
das staffelförmige Malzgestell steht, ist, mit diesem in gleicher 
Höhe, der Rieselthurm f angebaut. Derselbe hat in seinem 
Innern eine Anzahl von Siebböden, auf welchen niedrige 
Kiesschichten liegen. Auf den oberen Siebböden fliesst 
Wasser in einem feinen Regen durch darüber angebrachte 
Spritzröhren, die mit dem Wasserreservoir verbunden sind. 

Der Weg der Luft ist nun folgender: Die Venti- 
latoren ee saugen ununterbrochen Luft aus dem senkrechten 
Schacht des Säulengestelles. In dieses gelangt die Luft aus 
dem die Malzbassins umgebenden Raume durch die auf den 
durchlöcherten Böden liegende, in der Keimung begriffene 
Gerste, und erfolgt die Regulirung des durchzusaugenden 
Quantums mittels der Klappen b. 

Die Depression, welchein dem Raum entsteht, in welchem 
die Bassins angebracht sind, wird durch die aus dem Riesel- 
thurm kommende Luft ersetzt, und zwar ist in jeder Etage 
des Malzhauses eine Oeffnung vorhanden, deren Querschnitt 
durch Jalousien regulirt werden kann. 
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In den Rieselthurm gelangt die Luft aus einem Neben- 
schacht und ist die Einrichtung getroffen, dass dieselbe 
in beliebiger Höhe aus dem Freien entnommen werden 
kann. 

Die Luft wird im Rieselthurm gewaschen, indem dieselbe 
im Zickzack unter den verschiedenen Siebbéden, von welchen 
fortwährend ein feiner Regen herabfällt, entlang passirt, 
und wird je nach dem Wärmegehalt entweder gekühlt oder 
erwärmt, um stets mit gleicher verlangter Temperatur zu 
den Keimbassins zu gelangen. 

Der Gang der Luft durch den Rieselthurm ist durch 
Pfeile angedeutet. 

Der im Nebenraum des Malzhauses stehende Aufzug 
befördert die Gerste zu den Böden, von welchen aus Ver- 
bindungen zu den Quellstiicken führen. 

Die Vortheile, welche diese staffelférmige Anordnung 
der Keimbeete gegenüber der gewöhnlichen Bassinmälzerei 


Fig. 11. 
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bietet, bestehen zunächst in der Verminderung der Hand- 
arbeit. Dieselbe ist wohl bei diesem System auch noch nicht 
vollständig beseitigt, da das Uebertragen des Keimgutes 
von jedem Keimbeete auf das tiefer liegende noch immer 
durch Menschenhand erfolgen muss; allein es geschieht dies 
mittels einfacher krücken- oder harkenartiger Werkzeuge 
ohne jede Anstrengung, wobei gleichzeitig ein Umwenden 
der einzelnen Haufen erfolgt, indem die oberen Schichten 
des abgeräumten Beetes in dem tiefer liegenden zu unterst 
kommen. 

Die Luft-Zu- und -Ausführung ist bei diesem System 
centralisirt, und ermöglicht die Construction der Anlage, 
in den verschiedenen Höhen Horizonte von verschiedenem 
Feuchtigkeitsgehalt zu schaffen, was auch durch Anbringung 
von Woasserzerstäubungsapparaten an einzelnen Stellen 
unterstützt werden kann. Einen Hauptvortheil dieser An- 
lage bietet die leichte Zugänglichkeit aller Theile und Riume 
derselben; die Bassins sind von allen Seiten frei und zu- 
gänglich und können die Doppelböden, wenn die Klappen b- 
geschlossen sind, sowohl beleuchtet, als auch mit Bürsten 
und Wasserstrahlen selbst während des Betriebes gereinigt 
werden; auch die Siebplateaux des Rieselthurmes sind 
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während des Betriebes zugänglich, und können die Siebe 
sowohl gereinigt als auch mit frischem Kies versehen werden. 
Die Raumersparniss ist bei dieser Anlage eine besonders 
grosse, nachdem bei derselben für je 10000 k jährlicher 
Malzerzeugung bloss 1 qm Raum erforderlich ist, während 
die gewöhnliche Tennenmälzerei den löfachen Raum an 
Bodenfläche erfordert; die pneumatische Mälzerei mit neben- 
einanderliegenden Keimbeeten erfordert für das gleiche 
Quantum 2,4 qm Bodenfläche, also gegenüber der staffel- 
förmigen Anordnung fast den 2'/2 fachen Raum. Dieser 
Vortheil dürfte für solche Etablissements, die in Städten 
angelegt oder vergrössert werden sollen und an Platzmangel 
leiden, am schwersten ins Gewicht fallen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen, Geweben u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 221 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 

Ebenso wie bei den Strangwasch- u. dgl. Maschinen 
hat man es auch bei den Breitwaschmaschinen versucht, 
gleichzeitig mehr als ein Stück durch die Maschine laufen 
zu lassen. Damit jedoch die Gewebe im Flottenbehälter 
nicht in Berührung mit einander kommen, hat der vor- 
benannte N. Reiser in Aachen bei seiner durch das D.R.P. 
Kl. 8 Nr. 44647 vom 1. März 1888 geschützten Maschine 
in den Flottenbehälter mehrere durchlöcherte Böden ein- 
gesetzt, auf welchen die Warenstücke ruhen. 

Die Fig. 92 und 93 lassen die besondere Einrichtung 
der Maschine erkennen. Der Bottich 


Fig. 92. 
Reiser’s Waschmaschine mit durchlöchertem Boden. 


Böden b,5,,d,... in eine der Zahl der zu behandelnden 
Gewebe entsprechende Anzahl Räume getheilt, welche unter 
sich durch die Bohrungen 0,,0, in Verbindung stehen. In 
den einzelnen Räumen a, a,,a, laufen die Gewebe t,1,,1, über 
die Breithalter A,h,,%,, um dann vereint und in ganzer 
Breite durch die Waschwalzen W, W’, zu gehen. Die durch 
die letzteren ausgepresste und über die Gewebe zurück- 
laufende schmutzige Lauge wird von den Rinnen k, k4, k 
aufgefangen und seitlich abgeleitet. Fig. 93 zeigt eine 
solche Rinne in vergrössertem Massstab im Querschnitt. 
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Die von den Waschcylindern W, W, ablaufende 
schmutzige Lauge wird von der unterhalb derselben an- 
geordneten Rinne s aufgefangen und ebenfalls seitlich ab- 
geleitet. 

Anstatt die Gewebe im ununterbrochenen Kreislauf 
durch die Flotte zu bewegen, kann 
man sie auch abwechselnd auf eine 7 
links und rechts auf dem Flotten- 
behälter Walze auf- 


angeordnete Fig. 93. 
j i . Rinne von Reiser’s 
wickeln und beim Uebergang von re 


einer Walze zur anderen durch die 

Flotte ziehen. Den Wechsel der Bewegung bringt man 
mit Hilfe einer Umsteuerung hervor, die verschiedener 
Art sein kann. 

Thomas Constantine Fawcett in Whitehouse, Maschinen- 
fabrik in Leeds, benutzt zu dieser Umsteuerung bei seiner 
durch das D. R. P. Kl. 8 Nr. 44840 vom 13. Januar 1888 
geschützten Färbemaschine ein im Bottich liegendes Druck- 
walzenpaar, dessen eine Walze durch eine auf der Ware 
befestigte Leiste o. dgl. von ihrer Gegenwalze abgehoben 
wird und hierdurch ein um die letztere gelegtes Brems- 
band freigibt, welches dann bei der Weiterdrehung der 
Gegenwalze mitgenommen und eine Umsteuerung des An- 
triebsmechanismus herbeifiihrt. Die Maschine ist in den 
Fig. 94 und 95 wiedergegeben. 

In dem Troge A (Fig. 94) ist ein Druckwalzenpaar BC 
angeordnet; die Walze B ist derart gelagert, dass sie ge- 


Fig. 95. 
Fawcett's Waschmaschine mit Umsteuerung. 


hoben und gesenkt werden kann. Der eine Drehzapfen 
der unteren Walze C trägt eine Bremsscheibe, um welche 
herum ein Bremsband /) gelegt ist, das an zwei einander 
gegenüberliegenden Punkten mit senkrechten Stangen a 
bezieh. b verbunden ist. Diese Stangen werden an den 
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oberen Enden in Gabeln c bezieh. c, geführt, welche an 
umlegbaren Platten Æ bezieh. F' befestigt sind. Die 
Stangen a und b tragen oberhalb und unterhalb der 
Gabeln c bezieh. c, verstellbare Anschläge aj, a» bezieh. b, by. 
An den umlegbaren Platten Æ und F sind je paarweise 
Reibungsrollen d bezieh. d; angebracht, und an dem Brems- 
band J) sind ferner zwei aufrecht stehende Stege e be- 
festigt, zwischen welchen der eine Zapfen der Walze B 
gelagert ist. Auf der Hauptantriebswelle G sitzen lose 
zwei Kegelräder H und J, welche mit Kegelrädern J 
bezieh. X in Eingriff stehen, die auf den Zapfen der Auf- 
und Abwickelwalzen L bezieh. M befestigt sind. 
Zwischen den beiden Kegelrädern H und J ist auf 
der Hauptwelle eine auf derselben verschiebbare, jedoch 
sich stets mitdrehende doppelte Kuppelungsmuffe N an- 
geordnet, welche je nach Bedarf mit den entsprechend 


ausgebildeten Naben’ der Kegelräder H bezieh. J ge- | 


kuppelt werden kann. Auf der Kuppelungsmuffe sind 
zwei entgegengesetzte, schraubenförmig wirkende Schub- 
nuthen # und S vorgesehen, deren Zweck weiter unten er- 
läutert wird. An den Enden der zu behandelnden Ware 
wird je eine geeignete Länge Leinwand oder sonst geeig- 
neter Stoff befestigt und auf jeder derselben je eine 
Leiste f von dreieckigem Querschnitt angebracht. Die 
Befestigungsstellen für diese Leisten sind so gewählt, dass 
das Ende der bezüglichen Verlängerung noch auf der zu- 
gehörigen Walze L bezieh. M fest aufgewickelt ist, wenn 
die betreffende Leiste f bis zwischen die Walzen Bund C 
gelangt ist. | 

Bei Benutzung der beschriebenen Maschine verfährt 
man wie folgt: 

Die an dem einen Ende der zu behandelnden Ware 
befestigte Verlängerung wird über die Walze L hinweg-, 
unter der Führungsrolle O zwischen den — 
Druckwalzen B,C und unter der Führungs- 
rolle P hindurchgeführt und schliesslich so 
weit auf die Walze M aufgewickelt, dass die 
auf dieser Verlängerung angebrachte Leiste f 
sich zwischen P und M befindet. 

Alsdann verschiebt man die Kuppelungs- 
muffe N, so dass dieselbe mit der Nabe des 
Kegelrades / gekuppelt, die Walze M somit 
in Drehung versetzt und hierdurch der zu 
führende Stoff nach Durchgang durch das Bad 
auf die Walze M aufgewickelt wird. 

Sobald nun die an der zweiten Verlän- 
gerung befestigte Leiste f zwischen die Wal- 
zen B und C tritt, wird die Walze B hier- 
durch derart angehoben, dass der eine Zap- 
fen bis über die Stege e gelangt (Fig. 96). 
Während dieser Zapfen bisher mittels der 
Stege e das Bremsband in seiner Lage fest- 
gehalten hatte, wird dieses nunmehr durch 
die sich weiterdrehende Walze C mitgenommen und hier- 
durch die Stange 6 gesenkt (Fig. 96, punktirte Lage), 
so dass der obere Anschlag b, derselben auf die Gabel c, 
drückt, somit die Platte F umlegt und das Rollenpaar d, 
derselben in die Schubcurve R eintritt, wodurch die Kuppe- 
lungsmuffe N nach der entgegengesetzten Seite verschoben, 
die Kuppelung zwischen N und / gelöst und gleichzeitig 
das Kegelrad // mit N gekuppelt wird, so dass nunmehr 
die Walze L in entgegengesetzter Richtung in Drehung 
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versetzt und somit der Stoff von der Walze M wieder ab- 
und nach Passiren der Färbflüssigkeit auf die Walze L 
aufgewickelt wird. 

Die Bremsscheibe (Fig. 96) wird sich alsdann wieder 
im Sinne des Zeigers der Uhr drehen, wobei das Brems- 
rad D allerdings zunächst in der punktirten Lage ver- 
harrt, bis die von links kommende Leiste f die Walze B 
wieder anhebt, das Bremsband D eine kleine Drehung nach 
rechts ausführt und der Zapfen der Walze B zwischen die 
beiden Stege e gelangt. 

Sobald dann die zweite Leiste f von der entgegen- 
gesetzten Seite zwischen die Walze B und C tritt und die 
Walze B wieder aus den Stegen e aus- 
gehoben wird, nimmt die Walze C 
das Bremsband D nach der entgegen- 
gesetzten Richtung mit, so dass nun- 
mehr die Stange a gesenkt, die Platte Æ 
umgelegt und hierdurch die Kuppe- 
lungsmuffe N durch Zusammenwirken 
des Rollenpaares d und der Schub- 
curve S wieder zurückgeschoben und 
mit der Nabe des Kegelrades / ge- 
kuppelt wird. 

Es leuchtet ein, dass beim Senken 
der einen der beiden Stangen a und b 
die zweite Stange gehoben und hiermit durch den sinter 
der betreffenden Gabel c bezieh. c; befindlichen Anschlag a, 
bezieh. b, die bezügliche Platte wieder aufgerichtet wird, 
so dass dieselbe der Rückverschiebung der Kuppelungs- 
muffe kein Hinderniss bietet. 

Diese Verschiebung, sowie die Sicherung der Kuppe- 
lung wird durch ein auf die Kuppelungsmuffe wirkendes 
Gewicht T in geeigneter Weise unterstützt. 


Fig. 96. 
Fawcett’s Waschmaschine 
mit Umsteuerung. 


Fig. 97. 
Hannemann’s Waschmaschine. 


Bei Anwendung des vorbeschriebenen Umsteuerungs- 
mechanismus kann die Maschine — nach Einspannung der 
zu behandelnden Ware — vollständig sich selbst über- 
lassen werden, und es folgt hieraus, dass in der Praxis 
zur Wartung einer ganzen Reihe derartiger Maschinen 
nur eine Person erforderlich ist, während bei den von 
Hand umzusteuernden Maschinen fast jede einzelne der- 
selben einen besonderen Wärter erfordert. Ausserdem wird 
durch den Umstand, dass der zu behandelnde Stoff bei 
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jedem Hin- bezieh. Hergang zweimal in das Bad taucht 
und dazwischen durch die Walzen B und C bearbeitet 
wird, der Färb- bezieh. Walkprocess wesentlich begünstigt, 
d. h. die Dauer desselben abgekürzt. 

Um auch bei der letztgenannten Gattung von Wasch-, 
Firbe- u. dgl. Maschinen die Zeit, während welcher das 
Gut durch die Flotte geführt wird, abzukürzen, hat man 
an Stelle eines Walzenpaares deren mehrere angeordnet. 
Beistehende Fig. 97 liefert hierfür ein Beispiel und zwar 
zeigt dieselbe eine von Nic. Jos. Hannemann in Düren ge- 
baute Waschmaschine mit fünf Walzenpaaren, deren Ein- 
richtung nach Angabe des „Rheinischen Jacquard“ in Aachen 
folgende ist: 

Die fünf Walzenpaare sind in einem gusseisernen Ge- 
stell gelagert, welches inwendig mit Holz ausgekleidet ist 
und das abfliessende Wasser bezieh. die Lauge aufnimmt. 
Die unteren Walzen der genannten Walzenpaare werden 
durch die Maschine bezieh. die eine von der anderen aus 
durch Riemen oder Kammräder getrieben, während die 
oberen von den unteren durch Friction mitgenommen 
werden, da sie durch ihr volles Gewicht, sowie ausserdem 
noch theilweise durch Belastungswalzen, theilweise durch 
Federdruck auf diesen 


ruhen. Zur weiteren Füh- o 


rung des Stoffes liegen noch 
zwei Walzen im Wasser- 
behälter, um welche das 


N er 
Tuch geführt wird. Zwi- A ~ 


dann nach unten um die zweite im Behälter liegende 
Walze und von hier auf die letzte Oberwalze. 

Ist das Gewebe auf dieser Walze vollständig auf- 
gewickelt, so steuert sich die Maschine von selbst um, 
und das Tuch läuft nun wieder auf demselben Wege zu- 
rück, indem es von der entgegengesetzten Walze ange- 
zogen wird; dieses wiederholt sich so lange, bis das Tuch 
hinlänglich ausgewaschen ist. 

Der Umsteuerungsmechanismus besteht aus einer 
Schraubenspindel, welche von einer der unteren Walzen 
aus mittels Riemen und conischer Räder getrieben wird. 
Auf dieser Spindel befinden sich zwei zweitheilige Muttern, 
welche unten mit einer Führungscoulisse versehen sind, 
um das Drehen derselben zu verhüten; oben haben sie 
Zapfen, welche zur bestimmten Zeit den Winkelhebel am 
Ausrücker fassen und die Maschine durch Verlegen der 
Riemen umsteuern; die Maschine geht nun in entgegen- 
gesetzter Richtung, bis die Spindel, welche dieser Be- 
wegung ebenfalls gefolgt ist, die zweite Mutter von der 
anderen Seite an den Winkelhebel heranbringt und da- 
durch die Maschine wieder in den ersten Gang zurück- 
steuert. 

Zugleich ist an dem 
Ausrücker ein Griff vor- 
handen, um ‚nöthigenfalls 
die Umsteuerung auch von 
Hand bewirken bezieh. die 
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sind in Schlittenlagern ge- ká Zi a Da bei gewöhnlichen 
halten, so dass sie durch Fig. 98. Waschmaschinen nur ein 


ihr Eigengewicht sowohl, 
wie auch durch die’ an- 
deren oben schon erwähnten Vorrichtungen auf das zwischen- 
durchgeführte Tuch wirken. Die äusseren beiden Walzen- 
paare sind durch Belastungswalzen beschwert, da sich die 
oberen Walzen aus weiter unten angeführten Gründen in 
senkrechter Richtung frei bewegen müssen. 

Auf den beiden äusseren, oberen Walzen ist in der 
ganzen Breite Leinen angebracht, in der Länge, dass es 
über und zwischen sämmtlichen Walzen bis auf die ent- 
gegengesetzten Walzen geht, damit die zu waschenden 
Stoffe bis zum letzten Ende gehörig dem Drucke ausgesetzt 
werden können. 

Soll die Maschine in Thätigkeit kommen, so wird 
vorerst das eine Ende des Stoffes an dem entsprechenden 
Leinen angenäht und auf die Walze gewickelt (hierdurch 
wird eine Bewegung der Walze in senkrechter Richtung 
bedingt), sodann das andere Ende des Stoffes an dem 
zwischen den Walzen durchgeführten Leinen der entgegen- 
gesetzten Walze durch Nalıt befestigt. Setzt man nun 
die Maschine in Betrieb, so wickelt sich das Leinen auf 
die zuletzt genannte Walze auf und zieht das Tuch auf 
demselben Wege nach, und zwar zuerst über die erste 
kleine Walze, welche unten im Behälter liegt, dann wieder 
in die Höhe, zwischen die drei mittleren Walzenpaare, 


Waschmaschine nach Depierre. 


Walzenpaar fungirt, hier 
dagegen deren fünf, so ist 
es ersichtlich, dass durch den fünfmaligen Druck, dem die 
Ware unterworfen wird, der Waschprocess auch verhältniss- 
mässig viel rascher vor sich gehen muss; da ferner der Stoff 
stets gleichmässig zwischen den Walzen gespannt bleibt, 
kann eine Verschiebung oder ein Zusammenlaufen des 
Stoffes nicht stattfinden, wodurch also auch jede Bildung 
von Falten vermieden wird. 

Wie bereits erwähnt, kann das zu behandelnde Material 
bei seinem Durchgang durch die Flotte gleichzeitig noch 
einer mechanischen Bearbeitung unterworfen werden, um 
eine vollkommenere Einwirkung der Flotte auf das Material 
herbeizuführen, und es kann diese Bearbeitung nicht nur 
in einem Schwenken oder Schlagen bezieh. Ausquetschen 
durch Walzen bestehen, sondern aus der Verwendung 
mehrerer solcher Hilfsmittel sich ergeben. Die erstge- 
nannten Fälle sind bereits einer Betrachtung unterzogen 
worden und es erübrigt nur noch, auf die letzte Möglich- 
keit näher einzugehen. 

Fig. 98 zeigt eine Maschine zum Waschen von Ge- 
weben u. dgl., bei welcher die letzteren bei ihrem Durch- 
gang durch die Flotte einer schwingenden Bewegung aus- 
gesetzt, gleichzeitig aber auch noch ausgequetscht werden. 
Die Einrichtung ist nach Depierre’s Abhandlung über 
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Waschmaschinen folgende. Das Gewebe tritt in der Rich- 
tung des eingezeichneten Pfeiles durch die Zuführwalzen a, b 
in den Flottenbehälter » ein und durchläuft denselben in 
Zickzackform mit Hilfe der Führungswalzen c}, Cy. 
d,di,dq... dn, e,f,9,h. Die Führungswalzen d sind simmt- 
lich drehbar auf einer Schiene i gelagert, die ihrerseits 
von den in k angeordneten Lenkern / getragen wird und 
mit diesen durch den Hebelmechanismus im hin und her 
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Fig. 99. 
Waschmaschine von et und Walker. 


bewegt wird. Die Folge davon ist, dass auch die einzelnen 
Gewebebahnen cd eine Schwingbewegung ausführen, wäh- 
rend sie durch die Walzen /,g ausgequetscht werden. 
Eine der vorbesprochenen Maschine ähnliche Einrich- 
tung zeigt die in beistehender, dem Textil. Manufacturer 
entnommenen Fig. 99 wiedergegebene Maschine von 
D. Stewart und R. Walker in Glasgow. Bei dieser Färbe- 
maschine, welche übrigens Gegenstand des engl. Patents 
Nr. 5118 A. D. 1887 ist, erfährt das Gewebe bei seinem 
Durchgang durch die Flotte ebenfalls eine Schwing- 
bewegung, so dass eine stete Bewegung der Flotte, also 
eine regelrechte Färbung herbeigeführt wird. Um das 


Fig. 100. 
Waschmaschine mit Hämmern von Higgins und Wilckinson. 


Gewebe in der einen oder anderen Richtung durch die 
Maschine laufen lassen zu können, ist dieselbe mit einem 
Umsteuerungsmechanismus ausgestattet, welcher ähnlich 
«demjenigen der Maschine von Fawcett (Fig. 94) ist, jedoch 
von Hand bethätigt wird. 

Eine Maschine zum Färben u. s. w. von Gespinnst- 
fasern in Form von Vliessen, bei welcher das Material 


durch Walzen und Hämmer bearbeitet wird, zeigt Fig. 100. 


Dieselbe rührt von A. Higgins und F. W. Wilckinson in 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 11. 1891/1. 
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Manchester her und ist Gegenstand des amerik. Patents 
Nr. 273078. Das zu behandelnde Vliess wird in der Rich- 
tung des eingezeichneten Pfeiles auf dem endlosen über 
Leitwalzen b geführten Mitläufertuch a in den Bottich g 
eingeführt und mit dem um die Leitwalzen d geleiteten 
zweiten Mitläufertuch c zwischen den Walzen e hindurch- 
geleitet und dann auf die Wickelwelle v aufgewunden. 
; Die Zapfen der Walzen e sind in Gleitstücken gelagert, 
welche wieder in gemeinschaftlichen Gleitbahnen f liegen 
und von den beiden Endseiten der Maschine aus durch 
: Gewichtshebel h,i an einander gepresst werden. Die Grösse 
der Gleitstücke und Walzen ist derart bemessen, dass die 
i letzteren sich berühren und das zwischen ihnen durch- 
gehende Material dem Druck der Gewichtshebel entsprechend 
quetschen. Ueber den Walzen e ist um Zapfen / drehbar 
der zweiarmige an seinen Enden mit Hämmern ausgestattete 
Hebel k drehbar gelagert und wird von der Kurbelwelle mn 
aus derart in Schwingung versetzt, dass die Hämmer das 
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Fig. 101. 
Meikle’s Waschmaschine fiir Kettengarne. 


Material auf den unter ihnen liegenden Walzen e be- 
arbeiten. 

Für das Behandeln von Kettengarnen hat J. Meikle 
in Providence eine der vorbesprochenen ähnliche Maschine 
gebaut, welche in der der amerik. Patentbeschreibung 
Nr. 366 335 entnommenen Fig. 101 wiedergegeben ist. Die 
Kettenfäden gehen in Strangform durch die Walzen a 
und b in den Flottenbehälter z und gelangen zunächst auf 
das am Boden desselben liegende, langsam fortschreitende 
Lattentuch cc; woselbst sie durch die von der mit Ex- 
centern n ausgestattete Welle m in auf- und abwärts 
gehende Bewegung versetzten Hämmer g bearbeitet werden. 
Damit die Bearbeitung hierbei stets eine elastische ist, 
sind zwischen die Hämmer und Hammerstangen Federn o. dgl. 
eingeschaltet, und damit das Lattentuch sich beim Auf- 
treffen der Hämmer auf dasselbe nicht durchbiegt, hat 
dasselbe in seinem oberen Theil eine Auflage e erhalten. 
Von dem Lattentuch c steigt der so bearbeitete Ketten- 
strang nach aufwärts zu den Presswalzen h,i, welche es 
einem zweiten Lattentuch df zuführen, gegen das die auf 
der Welle l sitzenden Hämmer k wirken, und geht dann 
über die Führungswalzen zu den Rechen r. Diese 
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theilen den Kettenstrang in seine einzelnen Fäden oder, 
falls mehrere Stränge eingeführt werden, in seine einzelnen 
Theile, und diese verlassen durch die Quetschwalzen gp 
und żu den Flottenbehälter. Um ein Spülen des Materials 
oder ein Auftragen der Flotte in Strahlenform zu ermög- 
lichen, sind die Leitungsrohre v,w angeordnet, die zwischen 
den Hämmern g, k in Flüssigkeitszertheiler x,y auslaufen. 

Fig. 102 veranschaulicht eine Waschmaschine für Ge- 
webe und zwar sogen. schwere Gewebe, wie Moleskins, 
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delnde Gewebe läuft von der durch Gewichtshebel J be- 
lasteten Walze über die Faltenausstreicher N zwischen die 
Walzen H,G, um dann über die Walze H auf die in Schlitz- 
lagern auf ihr ruhende Wickelwalze K zu gelangen. Die 
Walzen H,G sind mit einem Gummibezug versehen und 
mit Dampfzuleitungsrohren o und Condensationswasser- 
ableitungsrohren p ausgestattet; durch geeignet angeord- 
nete Druckschrauben kann der Abstand beider Walzen H,G 
geregelt werden. Oberhalb der letzteren ist im Gestell A 


Fig. 102. 
Waschmaschine für schwere Gewebe. 


Velvetins, Möbelstoffe u. s. w., bei welcher eine mecha- 
nische Bearbeitung des Materials durch Schlagen desselben 
gegen ebene Flächen und Ausquetschen herbeigeführt wird. 
Auf dem Flottenbehälter a, sind die drei Quetschwalzen- 
paare a,b,c gelagert. Im Inneren des Bottichs dagegen be- 
finden sich drei Paar Serien einer Art doppelter Schlägel d,e, f, 
zwischen welchen das Gewebe hindurchgeht und mit Hilfe 
von Walzenpaaren g,h,i geführt wird, die an Winkel- 
hebeln k,l,m hängen, von welchen aus sie mittels der 
Kurbelscheibe n und Schubstange o in auf und ab steigende 
Bewegung versetzt werden. Durch diese Bewegung wird 
das Gewebe abwechselnd gegen die oberen und unteren 
Schlagflächen der Schla- 
ger d,e,f angeworfen und 
auf diese Weise gereinigt, 


an während es die Walzen 
—ıp : a,b,c auspressen. 

fs fi f , 
a a: Zum Schluss dieses 


Kapitels macht es sich 
noch erforderlich, auf die- 
jenigen Maschinen hinzu- 
weisen, bei welchen ein 
eigentlicher Färbe- o. dgl. 
Bottich nicht vorhanden, 
sondern durch die das 
Bearbeiten des zu be- 
handelnden Materials be- 
wirkenden Walzen gebildet wird. Es erfolgt bei diesen 
Einrichtungen neben einem Durchziehen des Gewebes, für 
welche sie ausschliesslich Anwendung finden, durch die 
Flotte gleichzeitig noch ein Durchtreiben der Flotte durch 
das Material und bilden diese Maschinen gewissermassen 
den Uebergang zu dem’letzten grossen noch zu behandeln- 
den Abschnitt dieser Arbeit. 

Die Fig. 103 bis 105 veranschaulichen eine in dieser 
Weise wirkende Maschine zum Färben von Geweben, welche 
Gegenstand des D. R. P. Kl.8 Nr. 30 160 vom 6. Juli 1884 
war und von der Société anonyme des teintures et appréts 
de Tarare in Tarare (Frankreich) herrührt. Dieselbe ist 
gewissermassen eine weitere Ausbildung der in D. p. J., 
1888 253 128 beschriebenen Einrichtung. Das zu beban- 


Fig. 103. 
Färbemaschine ohne Bottich. 


der Flottenbehälter 3 angeordnet, aus welchem die Flotte 
mit Hilfe des Hahnes C in die Rohrleitung D und von 
da in den Vertheilungsapparat EF M gelangt, der sie 
wieder zwischen die beiden Walzen H,G leitet. Der er- 
wähnte Vertheilungsapparat wird aus den beiden über die 
Breite der Walzen H,G sich erstreckenden Rinnen E,F 


Fig. 105. 
Färbemaschine ohne Bottich. 


gebildet, deren Boden derart mit Bohrungen und Löchern 
oder Schlitzen ausgestattet sind, dass diejenigen der oberen 
Rinne grösser sind als diejenigen der unteren. Die sus 
Hartgummi o. dgl. hergestellte Scheidewand leitet die 
Flotte zwischen die Walzen, woselbst sie eine Flüssigkeits- 
schicht von dreieckigem Querschnitt bildet, deren Höhe 
durch seitlich zwischen die Walzen H,G eingesetzte Keil- 
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stücke verändert werden kann. Durch diese Flüssigkeits- 
schicht läuft das Gewebe hindurch und wird von den 
Walzen H,G unter Verdrängung überflüssiger Flotte nach 
oben wieder ausgequetscht. 


Neuere Flachsaufbereitungsmaschinen. 
Mit Abbildungen. 

Nach dem Rotten oder Rösten des Flachses, d. h. der 
Arbeit zur Zerstörung der pflanzenleimartigen, im Wesent- 
lichen aus Pectose bestehenden Substanz des Bastes (1888 
269 * 262) handelt es sich bekanntlich um die Beseitigung 
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füllt zu haben, während die Brech- und Schwingmaschinen 
zahlreiche Anwendung gefunden haben und fortgesetzt 
Gegenstand zahlreicher Verbesserungsvorschläge sind. Aus 
der grossen Zahl dieser Constructionen seien hier einige 
Flachsaufbereitungsmaschinen vorgeführt, welche nicht 
nur in constructiver Hinsicht, sondern auch in Hinsicht 
des Arbeitsprocesses neue Gesichtspunkte darbieten, und 
welche zum Theil schon praktische Bedeutung erlangt 
haben. 

Unter den Brechmaschinen verdient besonders die 
Maschine von A. Spiegelberg in Dundee hervorgehoben zu 
werden (D.R.P. Nr. 54991), an welche Maschine sich eine 


Fig. 3. weiterhin zu besprechende 

ED Pi Q Schwingmaschine desselben Con- 
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H 95 = = 
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| = ye = pe a | Firma Urquhart, Linolsay und 
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Fig. 2. 
Spiegelberg’s Flachsbrechmaschine. 


der Schalen- und Holztheile der Flachsristen, zu welchem 
Zwecke der Flachs gebrochen und geschwungen wird. Für 
diese Arbeit kommen in der Hauptsache drei Wege in 
Frage, erstens die Vornahme mittels Handarbeit (Hand- 
breche, Schwingmesser), zweitens auf mechanischem Wege, 
Brech- und Schwingmaschinen, und drittens die Bearbeitung 
mittels der Cardon-Maschine (1886 260 * 385), von der die 
Wallace’ sche Maschine (1889 271 * 503) eine Abart bildet. 
Von den beiden letzteren, für die Flachsaufbereitung im 
Grossen in Betracht kommenden Wege scheint der Cardon- 
Process die anfangs gehegten Hoffnungen nicht völlig er- 


OGD ude 
. + 
‘Bu a at 
b. oh, 


bis 4 dargestellten Maschine 
im Wesentlichen durch eine 
Reihe schrittweise gedrehter, 
sowie hin und her und auf und 
ab bewegter Druckwalzenpaare, 
wodurch ein Bruch der spröden 
Holzbestandtheile der Stengel 
ohne Beschädigung der Faser 
bewirkt wird. 

Die Bastfaserstengel wer- 
den einem über die in den 
Trägern A, gelagerten Walzen C 
geführten Speisetuche Cı auf- 

- gegeben und gelangen zunächst 
zwischen cannelirte Druck- 
walzenpaare B, die in dem 
Theil A, des Maschinengestelles 
4 drehbar gelagert sind; die 
Faserstengel liegen dabei senk- 
recht zu den Walzenachsen. 
Nach Bearbeitung durch diese 
Walzen, welche ein Knicken 
der Holzbestandtheile der Sten- 
gel veranlassen, werden die- 
selben von den unter Feder- 
wirkung stehenden Walzen B, 
gefasst und durch dieselben einer 
Gruppe von Druckwalzenpaaren 
D, Dg zugeführt, welche die er- 
wähnte abwechselnde zwangs- 
weise Hin- und Her- bezieh. 
Auf- und Abbewegung erhalten. 

Die einzelnen unter Federwirkung stehenden Walzen- 
paare werden zu. diesem Zwecke durch Stangen E ge- 
tragen, deren Arme E, die Walzenlager enthalten und 
deren senkrechte Ansätze Ł, in Führungen Eş Æ; gleiten 
können, welche wiederum in den Querträgern A,A, seit- 

liche Bewegung ausführen können. Die Führungsstücke Zz E; 

erhalten über die Wangen des Maschinengestelles ver- 
schieden lang vorstehende Ansätze (Fig. 1), die durch 

Stangen G an obere und untere Hebel G, gelenkartig an- 

geschlossen sind, welche mit den Wellen @, drehbar sind. 

Die Hebel G} der Wellen G, stehen durch Kugelgelenk- 
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verbindung mit Lenkstangen G, in Verbindung, welche 
von den Scheiben H, der Antriebswelle Kurbelschub- 
bewegung erhalten. Die von den Lenkstangen G, auf 
die Wellen G, und deren Hebel G, übertragene Kehr- 
bewegung veranlasst eine regelmässige Zu- bezieh. Ab- 
nahme des Abstandes zwischen je zwei Führungsstücken E, 
bezieh. E, und dadurch eine Hin- und Herbewegung der 
Brechwalzenpaare D, wodurch eine energische Lockerung 
der gebrochenen Holztheile der Stengel bewirkt wird. 
Gleichzeitig erhalten die Walzenpaare D bei dieser Be- 
wegung eine Auf- und 
Abbewegung zur wei- 
teren Lockerung der 
Holztheile, und zwar 
durch Curvenschub mit- 
tels der Schlitze J, bis 
Je, die in den festen 


Platten J vorgesehen ZA 
sind und Rollen dersenk- CUA- 
rechten Stangen E, auf- = 


nehmen (Fig. 2, 3 und 4). 
Die Platten J liegen zu 
drei auf je einer Seite 
der Maschine. 

Der Vorschub der 
Faserstengel durch die 
Brechwalzenpaare er- 
folgt durch deren um- 
laufende Bewegung. Dieselbe wird durch Kettenräder K 
vermittelt, welche durch endlose Ketten K, angetrieben 
werden, die genügend durchhängen, um die Hin- und 
Herbewegung der Brechwalzen zuzulassen, und welche um 
Kettenräder K, auf der Welle K, führen. Letztere erhält 
durch das Sperrrad K, schrittweise Bewegung, indem 
eine Schaltklinke an dem Arme X, damit in Eingriff ge- 
bracht wird, welcher in der dargestellten Weise von der 
Curvenschubplatte Z der Antriebswelle H aus schwingende 
Bewegung erhält. In ähnlicher Weise erhalten die Walzen- 
paare B mittels der Ri- 
der N durch die Kette N, 
Antrieb, welche über die 
Scheibe N, der Welle A, 
führt. 

Nachdem die Faser- 
stengel das letzte Walzen- 
paar Dg verlassen haben, 
werden sie auf einem 
endlosen Fördertuche P 
behufs weiterer Verarbei- 
tung fortgeführt, zweck- 


Fig. 6. mässig zu einer benach- 
Umsteuerung zu Spiegelberg's bart aufzustellenden 
Schwingmaschine. 


Schwingmaschine. 

Diese Spiegelberg’sche Schwingmaschine (vgl. Eng]. Patent 
1889 Nr. 19035) ist in der Fig. 5 in einem Querschnitt 
dargestellt, deren Antriebswelle L mit der Antriebswelle H 
der Brechmaschine (Fig. 2) identisch sein kann. Der zu 
schwingende Flachs wird von dem endlosen Zuführtuche .1 
aus mittels des Quetschwalzenpaares BB, in die Schwing- 
maschine eingeführt. Diese Walzen erhalten eine unter- 
brochene Bewegung, so dass sie nach Einführung eines 
gewissen Theiles der Flachsbündel, welches dann zwischen 
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Fig. 5. 
Spiegelberg’s Schwingmaschine. 
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ein Walzenpaar CC, eintritt, zum Stillstand kommen. Von 
den letzteren Walzen reicht das Flachsbündel herab in 
den Bereich zweier rotirender Schläger DD, und zwischen 
ein den Walzen CC, gleichartiges, offenes Walzenpaar EE. 
Diese Walzenpaare sind nicht fest, sondern in schwingenden 
Hebeln gelagert, und arbeiten derart zusammen, dass CC, 
geschlossen, wenn EF, geöffnet ist, und umgekehrt. 

Wird nun der Flachs, wie erwähnt, von den Walzen CC, 
gehalten, so rotiren die Schläger DD, in der durch den 
eingezeichneten Pfeil angedeuteten Richtung und befreien 
den unteren Theil des 
Biindels von seinen Holz- 
theilen. Nach kurzer 
Zeit kommen diese Schlä- 
ger wieder zur Ruhe, 
um dann in der entgegen- 
gesetzten Richtung un- 
zulaufen, nachdem zuvor 
die Walzen EE, sich 
geschlossen und die 
Walzen CC, sich ge- 
öffnet haben, so dass 
nun der obere Theil des 
jetzt von EE, gehal- 
tenen Flachsbiindels be- 
arbeitet wird. Auf diese 
Weise erfolgt also eine 
allseitige Bearbeitung 
des Flachses, der mit Hilfe der Walzen JJ, auf ein end- 
loses Tuch K ausgelegt wird. 

Das Oeffnen und Schliessen der Klemmwalzen CC, 
und EE, erfolgt mit Hilfe seitlicher, mit entsprechenden 
Schubflächen ausgerüsteter Rahmen F, welche von der 
Nuthcurvenscheibe @ aus mittels des Hebels H eine auf 
und ab steigende Bewegung erhalten und dementsprechend 
die Walzen gegen einander pressen oder freigeben. Die 
Welle J der Curvenscheibe G erhält dabei von der An- 
triebswelle Z aus mittels des Getriebes /; Bewegung. Von 
der Welle L aus wird ferner mittels fester und loser 
Scheiben und eines offenen und gekreuzten Riemens der 
Welle M Drehung ertheilt, von welcher aus die Bewegung 
den Schlägern DD, in beiden Richtungen mittels Zahn- 
räder mitgetheilt wird. Die Umsteuerung erfolgt dabei 
in der in Fig. 6 dargestellten Art und Weise. Auf der 
Welle Z sitzt noch eine zweite Nuthcurvenscheibe O, in 
welcher die Rolle einer dadurch auf und ab steigenden 
Stange O, läuft, an welcher der am Gestell drehbare 
Sector N angelenkt ist. Die Bewegung, die der Sector so 
ausführt, wird nun, wie gezeichnet, mittels Verzahnung 
auf die Riemengabelstange M, übertragen, und wird dem- 
entsprechend der offene und der gekreuzte Riemen abwech- 
selnd von der festen auf die lose Scheibe und umgekehrt 
übergeführt. 

Der Antrieb der Klemmwalzen CC, und EE, erfolgt 
ebenfalls von der Welle / aus mittels Zahnradgetrieben 
und der senkrechten Welle P in der gezeichneten Weise, 
während die Einzugswalzen BB, ihre unterbrochene Be- 
wegung von dem Rade P, erhalten, das in dem schwingenden, 
von dem Hebel JI mittels einer Zugstange bethätigten 
Hebel P, gelagert ist. 

Die Bearbeitung des Flachses soll in den beiden Spiegel- 
bery’schen Maschinen nach Industries (1890 S. 612) eine 


Heft 11. 


sehr rationelle, die Faser schonende sein; über Leistungs- 


fähigkeit scheinen Zahlen noch nicht zur Verfügung zu. 


steben, und müssen daher weitere Versuche abgewartet 


werden. 
Auf der Pariser Weltausstellung 1889 waren Maschinen 


zum Brechen und Schwingen von Flachs und Hanf nur 


von der Compagnie de Fives-Lille ausgestellt, und zwar 
zwei zusammengehörige, gleichartige und hinter einander 
aufzustellende Maschinen, deren Querschnitt Fig. 7 (Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1890) und deren 
 Gesammtansicht 
Fig. 10 zeigt 
(Scient. Americ. 
Suppl., 1889 Nr. 
719). Die eine 
dieser Maschi- 
nen, welche in 
ihrer Einrich- 
tung der Car- 
don’schen Ma- 


AS schine gleichen 
(1886 260*385), 
bearbeitet die 

l Flachsstengel 

Fig. 9. 


am Fussende, 
die andere die 
umgekehrt ein- 
gespanntenSten- 
gelan der Spitze. 
Die Maschinen besitzen, wie der Querschnitt zeigt, ein 
Trommelpaar A A,, zwischen welches die von einer Kluppe & 
gehaltenen Stengel durch Niederlassen der Kluppenbahn b 
von der Excenterwelle e aus zuerst gelangen. Zur leich- 
teren Einführung sind die Blechmulden m angebracht, und 


Fig. 7. 
Flachsbrech- und Schwingmaschine von der Comp. 
de Fives-Lille. 
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Fig. 10. 
Flachsbrech- und Schwingmaschine der Comp. de Fives-Lille. 


sind die Trommeln durch Blechhauben n geschützt. Die 
Trommeln, welche sechs runde Schlagleisten (lose um die 
durchgesteckte Achse drehbare und polirte Röhren) be- 
sitzen, machen bis etwa 400 Umdrehungen in der Minute, 
und werden die Flachsstengel auf diese Weise nur schwach 
und sanft gebrochen. Die letzteren gelangen dann durch 
Hochgehen der Kluppenbahn, Fortrücken der Kluppen 
(vgl. das Schaubild Fig. 10) und Wiedersenken der ersteren 
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zwischen die in Fig. 8 dargestellten Trommeln mit eng- 
stehenden Stahlleisten, zwischen denen das Brechen vollendet 
wird. Die Fortbewegung der Kluppen erfolgt auf die bei 
der Cardon’schen Maschine angewendete Weise. Die Flachs- 
stengel gelangen dann auf dieselbe Weise noch zwischen 
zwei nach Fig. 9 eingerichtete Schlagtrommeln, deren 
kupferne Leisten schräg zu ihrer Achse stehen und leicht 
gezahnt sind, und zwischen denen die Stengel einem Schlagen 
und Streichen unterworfen werden. 

Die Hubhöhe der Kluppenbewegung muss natürlich 
der Länge der zu bearbeitenden Stengel angepasst werden, 
was durch Verstellung der Excenterwelle bewirkt wird; 
die Zahl der Hübe beträgt etwa 4 bis 6 in der Minute. 
Ebenso kann die Umdrehungszahl der Trommeln je nach 
Erforderniss von der Hauptwelle // aus durch Wechsel- 
räder geregelt werden. Eine Kluppe kann etwa 400 g 
Stengel aufnehmen, und können tüglich in 10 Stunden 
240 bis 400 k bearbeitet werden, welche bei einem Faser- 
ergebniss von 22 Proc. nach dem Hecheln etwa 53 bis 
88 k Flachs ergeben. Das Hecheln kann auch zwischen 
den beiden Maschinen auf Hechelmaschinen vorgenommen 
werden. Die bei- 
den Maschinen be- 
dürfen zur Bedie- 
nung fünf Mann, 
und zwar zwei, 
welche die Flachs- 
stengel in die Klup- 
pen und in die 
erste Maschine ein- 
legen, zwei, welche 
den Flachs umge- 
kehrt einspannen 
und ihn in die 
zweite Maschine 
einlegen, und 
einen, der das be- 
arbeitete Material 
dieser entnimmt. 

Schliesslich ist noch einer Maschine zu gedenken, 
mittels welcher eine bisher von Hand geleistete Arbeit 
auf mechanischem Wege ausgeführt werden soll. Bevor 
der gebrochene und geschwungene Flachs der Hechel- 
maschine übergeben wird, muss er bekanntlich erst noch 
zur Erzielung eines späteren guten Productes der Arbeit 
des Vorhechelns oder Vorspitzens unterworfen werden, 
wodurch das Wurzelende zugespitzt wird und alle Fasern 
in demselben auf durchaus gleiche Länge gebracht werden. 
Diese Arbeit wird von Hand ausgeführt und ist ein guter 
Vorhechler im Stande, in etwa 10 Arbeitsstunden eine 
Arbeitsleistung von etwa 300 Pfund, in der Woche 10 
bis 14 Centner, gut vorgehechelten Flachs abzuliefern. 
Diese Arbeit will nun J. Erskine in Belfast auf mecha- 
nischem Wege vornehmen, und bringt er zu dem Zwecke 
die in den Fig. 11 und 12 in Längsschnitt und Endansicht 
dargestellte Maschine in Vorschlag. Der Flachs wird hier 
ebenfalls in Kluppen B eingespannt, die vom Kurbel- 
zapfen K aus in einer Bahn auf und ab geführt werden. 
Unterhalb der Kluppen ist ein Zangenpaar CD gelagert, 
deren einer Zangenarm ( fest angeordnet ist, während der 
andere D von dem genannten Kurbelzapfen K der Scheibe Z 
aus mittels des Hebels EJ abwechselnd geöffnet und ge- 


Fig. 11. 
Maschine zum Vorhecheln von Erskine. 


Fig. 12. 
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schlossen wird. Zwischen den Kluppen B und dem Zangen- 
paare CD ist ferner an Hebeln F ein Schlägerpaar T an- 
geordnet, das vom Hebel Æ aus bethätigt wird. 

Die genannten Theile arbeiten nun in folgender Weise 
zusammen. Wenn die Kluppen B abwärts steigen, wird 


das Zangenpaar C D geöffnet, derart, dass der Flachs mit 
seinem Wurzelende zwischen C und D eintritt. Das Zangen- | 
paar schliesst sich dann wieder, worauf die Kluppen B 


wieder aufsteigen, so dass die kurzen und schlechten Fasern 
zwischen den Backen CD sitzen bleiben. Machen dann 
die Kluppen ihren nächsten Abwärtsgang, so öffnet sich 
die Zange CD wieder, gleichzeitig aber bewegen sich die 
Arme F mit den Schlägern 7’ abwärts, welche letztere 
dabei die noch nicht aus der Zange CD herausgefallenen 
Fasern von den Backen abstreifen, so dass die mehrmals 
in die Zange eintretenden Flachsstengel wieder von reinen 
Flächen gefasst werden. Gleichzeitig mit einer derartigen 
Bearbeitung der Wurzelenden kann vor oder nach dem 
Zuspitzen ein Brechen und Hecheln vorgenommen werden, 
indem mit Gummi besetzte Presser R oder wagerecht hin 
und her geführte Hechelfelder O verwendet werden. Dieser 
Erskine’schen Maschine ist in England Patentschutz unter 


Nr. 7695 (1889) ertheilt, während sie in Deutschland nicht . 


patentirt ist. Kn. 


Ueber den Wärmeaustausch zwischen Dampf 


und Metall eincylindriger Dampfmaschinen. 
(Schluss des Berichtes S. 229 d. Bd.) 


Um das Gesetz für diese beiden Vorgänge festzustellen, 
sei C der Hub und D der Durchmesser des Kolbens. 
Wenn sich die Kurbel aus ihrer Todtpunktlage um 
einen Winkel œ gedreht hat, so lässt sich die mittlere 
Temperatur der mit dem Einströmdampfe in Berührung 
stehenden cylindrischen Wandung ausdrücken durch 
bas 1) 2 = Z 
& 
a 3 -4- 1 
und ihre Fläche ergibt sich aus: 
1— cosa 


y ey 
5 =% C. Dsin*s 


wenn man die Schrägstellung der Kurbelstange vernach- 
lässigt. 

Die in der Zeit z, übergeströmte Wirmemenge, ent- 
sprechend einer Drehung der Kurbel um œi, wird dann: 


21 


kac. Df (T—8) sin? dz 


wtC.D 


a 
a ztl 


und diejenige, welche durch die Fläche UD sin: I 


strömen würde, wenn dieselbe vollständig mit dem Dampf 
in Berührung wäre, während die Kurbel den Winkel «, 
zurücklegt, würde sich ausdrücken lassen durch 
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Zwischen diesen beiden Grössen besteht demnach das 
folgende Verhältniss: 


fällt. 
Da nach der Grundformel der Differentialrechnung 
p(a)— GPO) _ p'(«) 
yle) — y0) y'@) 


kann man auch schreiben: 


„2 1 
E eC) ee 
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2 fle) '" 22 Fla) 
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Wendet man jetzt in gleicher Weise die Grundformel 


auf die Function v an, so ergibt sich 
] 


_ af ‘de | 
v= 2 cos" 5 | CE) 
und in Berücksichtigung des besonderen Falles, um den 
es sich hier handelt: 


1 
ka gez Zell) 
Ppor a - +. = 
2 cos >| ‚Ve log nat (y E 


Diese Gleichung gibt allerdings keine vollständig ge- 
nauen Resultate, doch sind die Abweichungen so gering, 
dass sie für praktische Ermittelungen vernachlässigt werden 
können. 

Für «=0 und «=a erhält man bezieb. u = js 
und u = l; für alle Zwischenstellungen der Kurbel hängt 
der Werth des Verhältnisses u von der Constanten a ab. 

Nach den Versuchen von Hirn kann man bei ge- 
sättigtem oder übersättigtem Dampť den mittleren Werth 
von a = 1,50 setzen und man erhält dann für 


T T 7 a 
t= Po P F 

1 1 1 1 
“385 32 298 2837 
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Da nun die unter günstigen Verhältnissen betriebenen 
Maschinen in der Regel mit einer Expansion, entsprechend 


einem Kurbelwinkel « <z arbeiten, so lässt sich wohl all- 


gemein das folgende Gesetz aussprechen: 

Der Wärmeaustausch an der hohlen Cylinderfläche be- 
trägt während der Einströmperiode nur ungefähr '!s des- 
jenigen, welcher sich ergeben würde, wenn diese Ober- 
fäche während der ganzen Dauer der Einströmung voll- 
ständig vom Dampfe berührt würde. 

Die verschiedenen im Vorstehenden erhaltenen Resul- 
tate können dazu dienen, die Grösse der in das Metall 
des Cylinders während der Einströmperiode übergeströmten 
Wärmemenge Q festzustellen. 

Es sei E der Füllungsgrad und m das Verhältniss 
des Volumens vom schädlichen Raume zum wirksamen 
Cylindervolumen. 

Die Wärmemenge Q ist dann gleich derjenigen, welche 
übergeführt wird, wenn der Dampf während der ganzen 
Einströmperiode in fortdauernder Berührung mit der Fläche 


2 
2! | mac. D+ 32 BC.D=xD\y D+ (m+) | 
gewesen wire. 

Nach Gleichung (12) erhält man also den Ausdruck 
des Werthes dieser Wärmemenge wie folgt: 


13,158 (7—9) fl re 
a a a hb 


Ve-; = log nat (a V a+ Dh; 


setzt man A = dann wird 


£ 
D’ 
6,889 (D — 9) 
Vn 


Va: — „log nat (aV u -+ nl ; 


Die Wärmemenge Q ist nicht vollständig verloren, da 
ein kleiner Theil derselben von dem Dampfe während der 
Expansion wieder aufgenommen wird. Sieht man indess 
von diesem Wiedergewinne an Wärme ab und nimmt an, 
dass die Wärmemenge Q aus dem Metalle mit dem Ab- 
dampfe vollständig verschwindet, so erhält man aus Glei- 
chung (14) den Wärmeverlust einschliesslich desjenigen, 
welcher bei der Condensation des Dampfes im Inneren des 
Cylinders verloren geht, für jeden Kolbenhub. 

Demnach beträgt der Verbrauch oder wirkliche Ver- 
lust an Wärme in der Minute: 


0'— 18,778 (T — 9) D'V a |3 + 2 2 (3 m + B)) 


— 1 
1 ar log nat (aV « + nl . 
Diese Gleichung geht mit Hilfe der Formel ': 


=14 eV se À N Pm 


+ 


Q = De 8422 Bm+B) 


(14) 


(15) 


welche häufig zur Berechnung des Cylinderdurchmessers 
benutzt wird und in welcher bedeutet: 

Ne die effective Leistung der Maschine in HP, 

n die Anzahl der minutlichen Umdrehungen, 


) das Verhältniss 5 des Hubes zum Kolbendurch- 


messer, 


1 Manuel de l Ingénieur par le professeur Colombo. 


Ueber den Wärmenustausch zwischen Dampf und Metall eincylindriger Dampfmaschinen. 
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pm die mittlere indieirte Spannung auf den Kolben 
in Kilo für den Quadratmeter, 


i den Wirkungsgrad, 


über in 
pars Ente Fi 
Ve log nat (a) a + 1) i (16) 
Man sieht, dass der grösste Verbrauch, herrührend 


vom Wärmeaustausch zwischen Dampf und Metall, der 
sechsten Wurzel aus der Anzahl der minutlichen Um- 
drehungen indirect proportional ist und sich demnach bei 
grösseren Geschwindigkeiten vermindert; ebenso wie auch, 
gleiche Leistungen vorausgesetzt, eine Vermehrung von n 
die Abnahme von D bedingt. Allein mit der Abnahme 
des Durchmessers wächst auch das Verhältniss zwischen 
der Oberfläche der Wandungen und dem im Cylinder be- 
findlichen Dampfvolumen; die Condensation wird im Ver- 
hältnisse grösser und hierin gipfelt vorzugsweise der öko- 
nomische Nachtheil, den kleinere Maschinen den grösseren 
gegenüber besitzen. 

Bei den mit grosser Geschwindigkeit laufenden Motoren, 
wie z. B. denjenigen, welche zum Betreiben elektro-dynami- 
scher Maschinen dienen, ist der Wärmeaustausch in Bezug 
auf die Cylinderwandungen selbst bei hohen Anfangsspan- 
nungen des Arbeitsdampfes nur ein geringer. Diese 
Motoren sind durch eine starke Compression gekennzeichnet, 
welche dazu dient, die bei jedem Hubwechsel auftretenden 
Stösse der bewegten Massen zu mildern. Die Verliinge- 
rung der Compressionsperiode trägt ebenso wie auch die 
grössere Geschwindigkeit dazu bei, die Condensation des 
Dampfes zu verringern, da der in den schädlichen Räumen 
comprimirte Dampf die Wandungen erwärmt. 

Die Temperatur @ des Metalles ist bei derartigen 
Maschinen beim Beginne der Einströmung eine höhere und 
ebenso auch deren Wirkungsgrad ein vortheilhafterer. 

Die sich auf den Carnot’schen Kreisprocess stützende 
Theorie erblickte den Hauptvorzug der Arbeit mit hohen 
Anfangsdrücken in der Verlängerung der Expansionen. Im 
Gegensatze hierzu haben die vielen, von bedeutenden Fach- 
männern angestellten Versuche gezeigt, dass für eine gleiche 
Kesselspannung die Vergrösserung des Expansionsgrades 
wohl zunächst eine Verminderung, dann aber eine Zu- 
nahme des Verbrauches an Dampf verursacht, d. h. es 
existirt für jede Kesselspannung ein bestimmter Expansions- 
grad, welchem ein Minimalverbrauch an Dampf entspricht. 
Der Widerspruch zwischen den aus der Theorie und den 
Beobachtungen hervorgegangenen Resultaten ist daraus zu 
erklären, dass in den ersteren die in den Wandungen der 
Cylinder vor sich gehenden Wärmebewegungen überhaupt 
nicht mit berücksichtigt wurden. 

“ Will man mit einer Vergrösserung der Expansion 
denselben Werth für die mittlere indieirte Spannung pm 
beibehalten, so muss man gleichzeitig auch die anfängliche 
Spannung oder die Temperatur 7’ des Dampfes erhöhen, 
denn da die verloren gehende Wärmemenge Q' grösser 
wird, so nimmt auch der Dampfverbrauch zu. 

Im Allgemeinen entsprechen hohen Anfangsdrücken 
mit starken Expansionen bedeutende Condensationen wäh- 
rend der Einströmperiode; bei mittleren Anfangsspannungen 
des Arbeitsdampfes und mässigen Expansionen ist die Con- 


256 


densation des Dampfes weit geringer und sein Verbrauch 
erheblich niedriger im Vergleiche zu der auf den Kolben 
übertragenen Kraft. Freytag. 


M. G. Kellogg’s Vielfachumschalter für 
Telephon-Vermittelungsämter. 


(Schluss des Berichtes S. 175! d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


IV. 


Eine wesentlich andere Aufgabe als den bisher be- 
schriebenen drei Vielfachumschaltern hat Milo Gifford 
Kellogg in Chicago seinem vierten Umschalter gesteckt und 
deshalb besitzt dieser Umschalter auch eine ganz andere 
Anordnung und Einrichtung und ebenso gestaltet sich der 
Betrieb bei demselben wesentlich anders. Bei diesem Um- 
schalter ist Kellogg darauf dusgegangen, die grosse Anzahl 
der Umschaltevorrichtungen oder Klinken, welche für jede 
einzelne in das Vermittelungsamt eingeführte Theilnehmer- 
leitung in dem Amte in dessen verschiedenen Schränken 
erforderlich sind, zu vermindern. 

Bei den bisher benutzten Umschaltern machte es sich 
bekanntlich nöthig, dass jede einem Vermittelungsamte 
zugewiesene Leitung, damit sie in jedem Schranke des 
Amtes mit dessen Leitungen verbunden werden kann, auch 
in jedem Schranke einen Klinkenumschalter oder eine an- 
dere geeignete Umschaltevorrichtung erhält. Die Folge 
davon ist aber nicht nur, dass die Kosten eines jeden 
Schrankes mit der Gesammtanzahl der ins Amt einmünden- 
den Theilnehmerleitungen wächst, sondern dass auch mit 
dieser Zahl der Raum zunimmt, welchen diese Klinken an 
der Vorderfläche des Schrankes einnehmen. Der den 
Schrank bedienende Beamte aber muss ja bei den Hand- 
griffen, welche er bei den Verbindungen und Trennungen 
der Leitungen vorzunehmen hat, alle Klinken thunlichst 
bequem erreichen können und deshalb darf der Raum, 
über welchen die sämmtlichen Klinken am Schranke ver- 
theilt werden, gewisse Grenzen nicht überschreiten, d.h. 
es muss auch die Zahl der einem Amte zuzuweisenden 
Theilnehmer bei Benutzung der bisherigen Vielfachumschalter 
innerhalb gewisser Grenzen gehalten werden. Man kann 
etwa annehmen, dass bisher allerhöchstens 15000 Theil- 
nehmer in einem und demselben Vermittelungsamte be- 
dient werden könnten. 

Dadurch also, dass M. G. Kellogg die Zahl der im 
Amte für jede einzelne Leitung nöthigen Umschalter zu 
vermindern bemüht ist, arbeitet er zugleich darauf hin, 
die für die Schränke aufzuwendenden Kosten zu ermässigen 
und die zulässige Zahl der Theilnehmer eines Amtes zu 
vergrössern. Je grösser aber die Zahl der Theilnehmer 
ist, welche in demselben Amte bedient wird und bedient 
werden kann, desto mehr vereinfacht sich verhältniss- 
mässig wieder der Betrieb und der ganze telephonische 
Verkehr. 

Das Ziel, welches sich Kellogg bei diesem Vielfach- 
umschalter gesteckt hat, strebt er durch eine zweckmässige 
Gruppirung der Leitungen und der Schränke zu erreichen. 
Er theilt zunächst die Leitungen in eine gewisse Anzahl 
. von Abtheilungen; in die nämliche Zahl von Abtheilungen 


! Berichtigung: In Fig. 4 S. 175 sollte die Feder « den 
Contact v berühren; anstatt U wäre B zu setzen. 
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werden auch die Schränke getheilt, so dass jede Leitungs- 
abtheilung eine bestimmte Schrankabtheilung besitzt. Jede 
Schrankabtheilung enthält eine beliebige Anzahl von 
Schränken und diese steht in keinerlei Abhängigkeit von 
der Anzahl der Abtheilungen. Die Zahl der Abtheilungen 
und die Zahl der Schränke in jeder Abtheilung wähli man 
nach der Grösse des Amtes und nach der Lebhaftigkeit 
des Verkehrs in demselben. Nicht in jedem Schranke wird 
nun (wie bisher) jeder Leitung ein Umschalter zugewiesen, 
sondern nur in jeder Abtheilung, in ihrer eigenen Abtheilung 
jedoch in allen Schränken der Abtheilung.? Natürlich ist 
bei der Vertheilung der im Ganzen erforderlichen Um- 
schalter auf die einzelnen Schränke thunlichst darauf zu 


sehen, dass jedem Schranke annähernd gleich viel Um- 


schalter zugewiesen werden. 

Zur Verbindung zweier Leitungen unter einander be- 
nutzt Kellogg hier allerdings Schnuren mit zwei Stöpseln: 
dafür ist aber auch kein Stöpselpaar ein für alle Mal 
einer bestimmten Leitung zugewiesen.” Es kann vielmehr 
jede Schnur mit ihren Stöpseln nach Belieben zur Ver- 
bindung irgend eines Paares der Leitungen gebraucht 
werden; deshalb werden jedem Beamten so viele Schnuren 
zur Verfügung gestellt, als die Zahl der Umschalterklinken 
in seinem Schranke und die Lebhaftigkeit des Verkehrs 
es fordert. Diese Schnuren und Stöpsel müssen in geeig- 
neter Weise mit den Stromquellen und den telephonischen 
Apparaten verbunden werden, welche der Beamte bei der 
Bedienung seines Schrankes zum Verkehr mit den Theil- 
nehmern und der Ausführung ihrer Aufträge zu benutzen hat. 

Natürlich müssen ausser den Sprechapparaten im Ver- 
mittelungsamte auch noch elektrische Rufapparate auf- 
gestellt werden, damit durch dieselben jeder Theilnehmer, 
wenn er mit einem der anderen Theilnehmer ein Gespräch 


2 Es erinnert diese Gruppirung lebhaft an die von A. Du- 
mont durchgeführte Gruppirung der Leitungen bei den Signal- 
anlagen der französischen Ostbahn (vgl. 1890 277 * 265) und 
die Gruppirung der Contactstellen in Munier’s Vielfach-Typen- 
drucker (vgl. 1890 277 * 292). — Solche Gruppirungen können 
ohne Zweifel unter Umständen sehr grosse Vortheile bieten, 
und es lohnt sich daher sehr der Mühe, die betreffenden Fälle 
einer gründlichen, rein mathematischen Untersuchung zu unter- 
werfen. Bezeichnet man die Zahl der Abtheilungen mit y und 
besitzt jede Abtheilung z Schränke, so würden bei Anwendung 
anderer Vielfachumschalter für jede Leitung yz Klinken- 
umschalter nöthig sein, jedoch nur eine einzige Rufklappe, weil 
ja stets derselbe Beamte und stets an demselben Schranke die 
betreffende Leitung auf ihr Verlangen mit allen anderen Lei- 
tungen verbinden kann. Kellogg braucht für jede Leitung nur 
z+ y — 1 Klinken, bei y Abtheilungen aber y Klappen, weil 
die Verbindung der Leitung mit einer der andern Leitungen von 
y verschiedenen Beamten an je einem von y Schränken in 
den y Abtheilungen vorgenommen werden soll; die Klinken 
sowohl wie die Leitungen bilden in jedem Schranke z-+ y — 1 
Gruppen, je nach den Schränken, zu denen sie gehören. 
Kellogg erspart also (y — 1)(z — 1) Klinken bei jeder Leitung. 

Es lässt sich aber sehr leicht sofort erkennen, dass von den zu 
derselben Leitung gehörigen Klinken noch weitere y (y —1)z:2 
Klinken sich ersparen lassen, also im Durchschnitt auf jeden 
Schrank noch (y — 1):2 Klinken;es würden dann nur z+ (y — 1):2 


Klinken gebraucht, also (y — 1) ( — >) erspart werden. Selbst 


dann bleibt es jedoch immer noch fiir manche Leitungspaare 
möglich, dass sie nach beliebiger Wahl in 2 oder sogar noch 
mehr Schränken mit einander verbunden werden, und demnach 
wird sich die Zahl der Klinken noch weiter vermindern lassen. 

° Dieser Umstand scheint zu der Vermuthung zu berech- 
tigen, dass es hier wohl zulässig sein werde, dass man für ein 
Jedes Paar von Leitungen desselben Amtes überhaupt nur ein 
einziges Paar von Klinken braucht, dass man also die Verbin- 
dung desselben Paares von Leitungen stets mit demselben 
Klinkenpaare bewirken kann, ohne Unterschied, ob der Ruf aus 
der einen oder der anderen der beiden Leitungen eingelangt ist. 
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zu beginnen wünscht und ebenso wenn das Gespräch be- 
endet ist, ein leicht wahrnehmbares Zeichen dem Beamten 
desjenigen Schrankes — sei dieser in seiner eigenen oder 
in einer fremden Abtheilung — geben kann, in welchem 
seine Leitung und zugleich auch diejenige des gewünschten 
Theilnehmers einen Umschalter besitzt, an welchem also 
die Verbindung der ersten Leitung mit der zweiten her- 
gestellt werden kann und soll und später auch wieder zu 
lösen ist. In jedem Schranke irgend einer Abtheilung ist ja 
aber zunächst ein Umschalter für jede Leitung vorhanden, 


af. 


as 


gegen f und n isolirten Platte i. Für die zur Abtheilung 4 
gehörige Schleifenleitung A L,-AL‘, welche im Schranke A / 
eine Rufklappe A I K, besitzt, ist in jedem Schranke A J, 
All, AIII u. s. f. der Abtheilung A eine Klinke fm, 
vorhanden; wünscht A L-A L’ mit einer anderen Leitung 
der Abtheilung 4 verbunden zu werden, so geschieht dies 
in A I, nachdem AIK, den Ruf dem Amte überbracht 
hat; in ähnlicher Weise kann sich jede der übrigen Lei- 
tungen der Abtheilung A mit A L-A L' in demjenigen 
Schranke der Abtheilung .4 verbinden lassen, an welchem 


DL, 
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welche zu seiner Schrankabtheilung gehört; jede Leitung 
der fremden Abtheilungen besitzt demnach ferner je einen 
Umschalter in denjenigen Schränken der fremden Abthei- 
lungen, in denen irgend eine Leitung jenes erst genannten 
Schrankes einen Umschalter besitzt; deshalb kann der 
Theilnehmer, welcher durch die in Rede stehende Leitung 
angeschlossen ist, durch Anrufen je eines Beamten in jeder 
Abtheilung die Verbindung mit jedem anderen Theil- 
nehmer des Netzes nachsuchen und erlangen. 

Diese Anordnung der Vielfachumschalter lässt sich 
den verschiedensten Betriebsweisen anpassen, in Netzen 
mit einfachen Lei- 
tungen sowohl wie 
in Netzen mit Schlei- 
fenleitungen be- 
nutzen und stellt 
keine besonderen An- 
sprüche an die Ap- 
parate und Vorrich- 
tungen, welche zum 
Rufen, Prüfen und 
Umschalten benutzt 
werden sollen. 

Hier mag ein sol- 
cher Vielfachum- 
schalter für ein städ- 
tisches Telephonneiz 
mit Leitungsschleifen 
beschrieben werden für ein Vermittelungsamt, dessen Lei- 
tungen und Schränke in vier Abtheilungen A, B, C und D 
gruppirt sind. Von jeder der vier Abtheilungen sind in der 
das Amt darstellenden Fig. 6 nur zwei Schränke gezeichnet, 
nämlich AZ und AlI, BI und BI, CIund CH, DI 
und D II; von jedem dieser acht Schränke sind indessen 
nur zwei Umschalterklinken fn angedeutet. Die Feder f 
ruht für gewöhnlich auf dem Contactstück n; ausserdem 


besitzt jede Klinke noch einen dritten Oontacttheil in der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 379, Heft 11. 1891/1. 


ra 
Geese 


Fig. 7. 
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sich ihre Rufklappe befindet. In den drei anderen Ab- 
theilungen B, C, D besitzt A L,-A L’ nur in einem Schranke 
eine Klinke fın, nämlich in BJ, CI und DJ; auch in 
jedem dieser drei Schränke muss ihr aber eine Rufklappe 
BIK, CIK', DIK, zur Verfügung gestellt werden, da- 
mit sie mittels derselben dem Amte ihren Wunsch zu er- 
kennen geben kann, wenn sie mit einer Leitung der Ab- 
theilungen B, C und J) verbunden sein möchte; der Ruf 
erscheint dabei natürlich stets am Schranke derjenigen 
Abtheilung, zu welcher die gewünschte Leitung gehört, 
also z. B. auf DIK, für Leitungen der Abtheilung D. 
Jede Leitung der Abtheilungen B, C und D, z. B. die 
Leitung D1,-D L” kann ihre Verbindung mit A L,-A L’ 
entweder in demjenigen Schranke A FI der Abtheilung 4, 
worin sie eine Klin- 


ae 
‘ke fn, und eine Os 

Rufklappe AK, Qy ee a? 40, 
besitzt, oder in dem- 5 8 
jenigen Schranke 

DI der Abtheilung X" h (ili a 
D erlangen, worin 3 bx pH g R . 
sich eine Klinke fan, % ang Ls Ue Yx : 
und eine Rufklappe \ N Oy 
D 1 K” für sie selbst R 
und zugleich eine i tá á 95 
Klinke fin für a, 2 

A L-A L’ vorhan- Kellogg’s Geshe a Telephonämter. 
den ist. 


Dazu durchläuft der Leitungszweig AL, erst ihre Klinken 
f; in allen Schränken der Abtheilung A und in den 
Schränken BI, CI und DT, darauf die Klappen DIA, 
und A IK, und geht endlich durch den allen Leitungen 
gemeinschaftlichen mechanischen Stromunterbrecher N zur 
Erde E. Der Zweig AL’ hingegen steht mit allen Plat- 
ten i, der genannten Klinken fın; in Verbindung und 
durchläuft die Klappen C I K’ und BIK’, um schliesslich 
die Verzögerungs- oder Selbstinductionsrolle R’ gleichfalls 

33 
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‚ur Erde Æ zu gelangen. Die vier Rufklappen sind po- 
larisirte und das in demselben Leitungszweige liegende 
Klappenpaar wird so eingeschaltet, dass die eine Klappe 
auf positive Ströme anspricht, die andere auf negative. 
Der Stromunterbrecher N enthält ein von einer Feder 
getriebenes Laufwerk, welches den Stromweg zur Erde Æ 
abwechselnd zu schliessen und zu unterbrechen hat; es 
kann dies etwa mittels eines zwischen zwei Contactstiicken 
schwingenden Armes geschehen, dessen Schwingungszahl 
sich durch ein am Arme verstellbares Gewicht reguliren 
lässt. 

In ähnlicher Weise führt der Zweig D Ia der Lei- 
tung D Lẹ-D L” durch alle Klappen fy 2, die polarisirten 
Klappen A I K, und DIK, und durch N nach F; der 
alle Platten 7 der Klappen fa», verbindende Zweig D L” 
hingegen läuft durch die polarisirten Klappen B // K" 
und CI K” und die Rolle R” zur Erde Æ. Auch hier 
sind die in demselben Zweige liegenden Klappen einander 
entgegengesetzt eingeschaltet. 

Dementsprechend muss auch die Sprechstelle jedes 
Theilnehmers dazu befähigt werden, in jedem Zweige nach 
Bedarf einen positiven oder einen negativen Rufstrom 
nach dem Vermittelungsamte zu senden. Fig. 7 zeigt die 
Anordnung dazu für die Leitung Z} L“. Die vier Ab- 
theilungen der Leitungen werden am besten mit den niim- 
lichen Buchstaben bezeichnet wie die vier Abtheilungen 
der Schränke, und in der vom Amte herauszugebenden 
Theilnehmerliste wird neben der Nummer jeder Leitung 
noch der Buchstabe beigesetzt, welcher die Abtheilung 
angibt, zu welcher die Leitung gehört. Welcher Abthei- 
lung die Leitung L, L’ zugewiesen ist, kann unentschieden 
bleiben. Als Rufstromerzeuger ist in Fig. 7 ein Magnet- 
inductor Jz angegeben, damit derselbe Ströme von ver- 
schiedener Richtung liefern kann; dies wird in der be- 
kannten Weise dadurch erreicht, dass von dem einen Ende 
der stromerzeugenden Rolle aus über x und A beständig 
ein Weg zur Erde k} offen gehalten wird, während von 
dem anderen Rollenende die Ströme nur abwechselnd über 
die Federn u und b abgeführt werden, und zwar von der 
einen Feder die positiven Ströme, von der anderen die 
negativen. Der Theilnehmer erhält nun vier Ruftaster A ys, 
B g3, Cy; und D g3, welche zweckmässig ebenfalls mit 
denselben Buchstaben bezeichnet werden wie die Abthei- 
lungen der Leitungen und Schränke; dann ersieht der 
Theilnehmer in jedem einzelnen Falle gleich aus der Theil- 
nehmerliste, welchen Taster er niederzudrücken hat, 
wenn er mit einer bestimmten Leitung verbunden zu 
werden wünscht. | 

Das Telephon 73 des Theilnehmers hängt für gewöhn- 
lich am Haken des selbsthätigen Umschalters H und dabei 
besteht ein kurzer Nebenschluss zu seinen Rollen aus L, 
über s; und p nach der Achse des Hebels H. Wird das 
Telephon abgenommen, so zieht eine Feder den Hebel H 
an den Contact m, so dass er über m und s; nach L“ 
einen kurzen Schluss zu der Rufklingel Ag herstellt; letztere 
ist zwischen der Achse des Hebels // und des Tasters D gg 
mittels der Drähte sg, und s, eingeschaltet. Die Achse 
von A g3 verbindet der Draht s} mit L; von den Achsen 
von Bg, und Cg; stellen die Drähte s} und s) einen 
Stromweg nach den Ruhecontacten von A g3 und D gg her, 
die Ruhecontacte von By, und Cg endlich verbindet der 
Draht s. Die Arbeitscontacte von Ay; und Cgg sind über 
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a, mit a, die Arbeitscontacte von By; und Dg, über b; 
mit b verbunden. Hiernach vermögen die Taster A93 
und Bg, beim Niederdrücken den Strom von a bezieh. 
von b dem Zweige L“, die Taster Cg, und Dg, dagegen 
dem Zweige Lg zuzuführen. Die vier Klingeln für den 
Theilnehmer mögen kurz mit A K”, BK”, CK, und DK, 
bezeichnet werden, ohne Rücksicht darauf, welchem Schranke 
ihrer Abtheilung jede zugewiesen ist; AK und BK” 
müssen aber im Zweige L“, C K, und D K, hingegen im 
Zweige L liegen; auch müssen A K” und CK, auf die 
von a ausgehenden Ströme ansprechen, B K” und D K, 
aber auf die von b ausgehenden. Beim Rufen ist das 
Telephon 7, vom Haken H nicht abzunehmen, damit letz- 
terer die Kurzschliessung über p und s, zu T, herstelle. 
Einen der Apparate, mittels deren im Vermittelungs- 
amte die Verbindung und Trennung der Leitungen be- 
wirkt wird, zeigt Fig. 8. Das Stöpselpaar S, S’ sitzt an 
den Enden einer Leitungsschnur mit zwei Drahtleitungen d, 
und d'; jeder Stöpsel besitzt zwei Contactstücke c, und c’; 
die beiden Contacte c, sind durch den Draht d,, die Con- 
tacte ¢ durch den Draht 0’ leitend mit einander ver- 
bunden. Beim Einstecken des Stöpsels in ein Klinkenloch 
wird das eine Contactstück in Berührung mit der Klinken- 
feder f treten und sie von dem Contacte n abheben, das 
zweite Contactstiick hingegen kommt in leitende Verbin- 
dung mit der Contactplatte i der Klinke. Jeder Beamte 
erhält so viele Stöpselschnuren zu seiner Benutzung zu- 
gewiesen, als er nach der Zahl der von ihm zu bedienenden 
Klinken und bei entsprechend lebhaftem Verkehre braucht. 
Die Schnuren müssen dabei so lang sein, dass der Beamte 
durch sie mit voller Bequemlichkeit auch die entferntesten 
Klinken seines Schrankes mit einander zu verbinden vermag. 
Zu jedem Stöpselpaare Sı S’ gehört ausserdem noch 
eine Umschaltevorrichtung V, und eine Schlusszeichen- 
klappe A‘, In Fig. 8 ist V} als ein Schubwechsel gedacht, 
welcher innerhalb eines Rahmens zwei Contactfedern g, 
und q' besitzt und zu den Seiten derselben die vier Con- 
tactstücke 1, 2, 3 und 4. In dem Rahmen ist ferner noch 
ein Schieber vorhanden, welcher bei der in Fig. 8 gewählten 
Anordnung der genannten Theile sich auf und nieder schie- 
ben lassen muss und dabei auf die Federn q; und g‘ wirkt. 
Dieser Riegel kann in drei verschiedene Stellungen ge- 
bracht werden; bei der Bewegung nach oben sowohl wie 
nach unten legt sich schliesslich ein Vorsprung des Riegels 
an den Rahmen und begrenzt dadurch die Verschiebung 
des ersteren. In der in Fig. 8 angenommenen höchsten 
Stellung des Riegels können sich die mit d, und mit d’ 
verbundenen Federn q} und g’ an 2 und 3 legen und 
schalten dabei das Telephon ¢ des Beamten nebst dem 
Widerstande w zwischen die Drähte d, und d‘ ein; in 
dieser Stellung befindet sich der Riegel für gewöhnlich, 
also auch bei Nichtbenutzung der Schnur. Wird der Riegel 
in seine tiefste Stellung herabgedrückt, so bringt er q, 
und q' mit 1 und mit 3 in Verbindung, schaltet daher 
jetzt die Rufbatterie B des Beamten zwischen d, und d’ 
ein. In seiner mittleren Stellung endlich drückt der Riegel 
die Feder q' an 4, während g, jetzt weder 1 noch 2 be- 
rührt; zwischen d, und 4’ ist daher jetzt die zur Schnur mit 
dem Stöpselpaare Sı S gehörige Schlusszeichenklappe A“ 
eingeschältet. Als Schlusszeichenklappe wird eine nicht 
polarisirte Klappe gewählt, damit sie auf Ströme von jeder 
Richtung anspricht. | 
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Das Schlusszeichen ist nun aber zu geben, während 
zwei Schleifenleitungen mittels der beiden Stöpsel Sı und S’ 
und der Driühte d} und d’ zu einer einzigen Schleife 
verbunden sind, die Schlussklappe liegt dann aber in 
einer Brücke zu dieser letzteren Schleife; deshalb dürfen 
die Ströme, mittels deren das Schlusszeichen gegeben 
werden soll, nicht bloss in einen Zweig der Leitung ge- 
sendet werden, sondern die Stromquelle muss bei ihrer 
Entsendung in die Schleife selbst eingeschaltet sein. Die 
Ströme für das Schlusssignal soll in Fig. 7 ebenfalls der 
Inductor J, liefern; daher musste diesem noch ein Um- 
schalter rz zum Geben des Schlusssignales beigesellt werden. 
Dieser ist in Fig. 7 ebenfalls ein Schubwechsel und besitzt 
auf seinem Schieber drei Contactstücke, welche so an- 
geordnet sind, dass das erste Stück die Contactfedern e 
und «, das zweite die Federn q und z mit einander ver- 
bindet, während eine auf den Schieber wirkende Spiralfeder 
diesen in seiner Ruhelage erhält; wird dagegen der Schieber 
mit der Hand nach rechts verschoben, so werden die eben 
erwähnten, in Fig. 7 punktirt angegebenen Verbindungen 
gelöst und dafür die Federn « und q durch das erste, die 
Federn y und z durch das dritte Contactstück mit ein- 
ander in Verbindung gesetzt. Die Contactfeder q bietet 
bei der Verschiebung den Strömen des Inductors J} von 
x über A und « einen Weg nach L}, die Federn y und z 
eröffnen ihnen über 7, Sj, 89, 8, $, und sz den Eintritt in DL’, 
ohne dass jetzt ein Taster gedrückt zu werden brauchte, 
oder dürfte. Auch beim Geben des Schlusssignales ist 
das Telephon 7, an den Haken // anzuhängen, damit die 
Inductorströme von ihm fern gebalten werden. 

Es bleibt nun noch übrig, kurz die Vorgänge beim 
Betriebe eines solchen Amtes mit vier Leitungs- und Schrank- 
abtheilungen zu erörtern. 

Gesetzt, es träfe aus der in Fig. 6 zur Abtheilung A 
gehörigen Leitung A L,-A L’ ein Ruf auf der Klappe DIK, 
ein, weil der durch diese Leitung angeschlossene Theil- 
nehmer mit einem Theilnehmer der Abtheilung D zu 
sprechen wünscht und deshalb unter Drehung seiner In- 
ductorkurbel den Taster Pq, niedergedrückt hat; der 
Schrank DI sei derjenige der Abtheilung D, woran 
4ZL,-AL' eine Klinke fı»; und eine Klappe besitzt, und 
selbstverständlich hat auch die gewünschte Leitung an D / 
eine Klinke; die gewünschte Leitung sei D L,-DL, ihre 
Klappen fa, ny. 

Aus dem Fallen der Klappe PIK, erkennt der Be- 
amte des Schrankes D/, dass eine Verbindung der Lei- 
tung AL,-AL’ an seinem Schranke gefordert wird, und 
er steckt zunächst den einen Stöpsel eines Paares S| S in 
die Klinke fı », der rufenden Leitung in seinem Schranke; 
damit trennt er AL, von N und & los und schaltet sein 
jetzt über qı, 2 und g’, 3 an d, und d’ hegendes Tele- 
phon ¢ (Fig. 8) durch den Stöpsel an die Schleife fi, A Li, 
AL',i, an; er vermag also den Rufenden nach seinen 
Wünschen zu fragen. Soll nun AL, -AL’ mit D LD L” ver- 
bunden werden, so prüft der Beamte, indem er den zweiten 
Stöpsel des Paares mit dem Contactstücke c, an die Platte i, 
der Klinke f} n der gewünschten Leitung in seinem 
Schranke D 7 hält, ob diese Leitung zur Zeit frei ist. Die 
Prüfungsbatterie 5 ist mit dem einen Pole an Erde S, mit 
dem anderen an die Verbindungsstelle der beiden Rollen 
des Beamtentelephons £ gelegt und wird daher geschlossen, 
wena beim Anhalten des Stöpsels an i, die Leitung D ly- D L” 
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in keinem Schranke gestöpselt, also mit keiner anderen 
Leitung verbunden, sondern frei ist; der Prüfungsstrom 
geht dann über 2, qp dy ¢4,¢% in DL‘, aus der Sprech- 
stelle des gewünschten Theilnehmers in J) L, zurück, durch 
die sämmtlichen Klinken fy” und durch den Stromunter- 
brecher N zur Erde / und der Beamte vermag in seinem 
Telephon t, dessen eine Spule vom Prüfungsstrome durch- 
flossen wird, die durch N verursachten Schliessungen und 
Unterbrechungen des Prüfungsstromes zu hören. Wire 
dagegen D L,-D L” schon besetzt und demnach in irgend 
einem Schranke gestöpselt, so ist in diesem Schranke die 
Feder f, ihrer Klinke von „, abgehoben, also für b kein 
geschlossener Stromkreis vorhanden, und der Beamte hört 
demnach dann nichts. 

Wenn die Leitung D L,-D L” frei ist, so steckt der 
Beamte den zweiten Stöpsel des Paares in den Klinken- 
umschalter fy ng des Schrankes D / hinein, trennt dadurch 
auch D L} von N und £ und verbindet die beiden Lei- 
tungen durch c; d; und c’«d’ zu einer einzigen Schleife, sei 
es AL, D Ly DL", AL", oder sei es AL, DL", DL, 
AL". Zu dieser Schleife besteht aber zugleich noch eine 
Brücke zwischen «|, und d‘ über q, und g‘, in welcher zu- 
nächst das Telephon ¢ liegt. Der Beamte schiebt aber 
jetzt den Schieber in V, in seine tiefste Lage herab und 
schaltet so die Rufbatterie B einerseits über 1,7, und an- 
derseits über 3,y‘ in die Brücke ein; B entsendet daher 
jetzt einen Strom in beide Leitungen, welcher die Ruf- 
klingeln k, und kų beider Theilnehmer zum Läuten bringen 
kann. Darauf zieht der Beamte den Riegel in seine mitt- 
lere Stellung zurück, um sowohl B als ¢ aus der Brücke 
auszuschalten und dafür in sie die Klappe A’ für das 
Schlusszeichen einzufügen. Dem Elektromagnete dieser 
Klappe A’ gibt man einen grossen Widerstand und eine 
starke Verzögerung der Telephonirströme. 

Nach Beendigung des Gespräches kann om allen 
der beiden Theilnebmer nach Anhängen seines Telephons 7' 
an den Haken // in der bereits angegebenen Weise mittels 
seines Inductors J und unter Verschieben des Riegels in 
seinem Umschalter v das Schlusszeichen im Amte auf X‘ 
geben, und der Beamte hat dann zur Lösung der Leitungs- 
verbindung weiter nichts zu thun, als die beiden Stöpsel 5, 
und S aus den beiden Klinken fini und fin, in DI] 
heraus zu ziehen und den Schieber in V, wieder in seine 
Ruhestellung zurückzuführen. 

Solange aber die beiden Leitungen noch mit einander 
verbunden sind, kann der Beamte jederzeit an ihrem 
Stromkreise lauschen, etwa um zu untersuchen, ob die 
beiden Theilnehmer sich noch mit einander unterhalten; 
dazu braucht er nur den Schieber in V, auf einige Zeit 
in seine höchste Stellung zu versetzen, um dadurch an 
Stelle der Schlussklappe k’ sein Telephon ¢ und den künst- 
lichen Widerstand w in die Brücke einzuschalten; der 
Widerstand w verhütet dabei, dass der Zweig, welcher 
von den die Leitung durchlaufenden Telephonirströmen 
jetzt durch die Brücke und ¢ geht, zu beträchtlich ausfalle. 

Bei dieser Anordnung besteht übrigens im Central- 
amte, während irgend zwei Leitungen in einem Schranke D1 
in der eben besprochenen Weise mit einander zum Sprechen 
verbunden sind, für jede derselben noch eine Abzweigung 
zur Erde E, so für A L-A L’ von i, in J)/ aus durch 
die beiden Klappen CJA‘ und BI/IK’ und durch die 
Selbstinductionsrolle A‘, für DL,-DL“ aber von t in 
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DI aus durch BI K” und CIK“ und durch R“. Die 
Rollen R’ und R“ haben die Aufgabe, die Einwirkungen 
möglichst zu vermindern, welche auf den Stromkreis etwa 
von anderen, in gleicher Weise mit der Erde verbundenen 
Schleifenleitungen her ausgeübt werden könnten. Auch 
die Klappen selbst verursachen schon eine derartige Ver- 
zögerung, und es kann darauf auch bei der Wahl der 
besonderen Verzögerungsrollen mit Rücksicht genommen 
werden. 

Der Widerstand in diesen beständig vorhandenen Ab- 
leitungen durch die Klappen und durch die Verzögerungs- 
rollen zur Erde muss so gross sein, dass von’ dem das 
Schlusszeichen gebenden Strome nicht so viel durch sie 
hindurchgeht, dass die Rufklappen dadurch zum Fallen 
gebracht werden könnten. 

Wären die Leitungen und Schränke im Amte nicht 
in vier, sondern nur in zwei, oder in drei Abtheilungen 
gruppirt, so würde man für jede Leitung nur zwei bezieh. 
drei Rufklappen nöthig haben; die Wahl und Unterbringung 
derselben wird keine Schwierigkeiten machen. 

Wenn dagegen mehr uls vier Abtheilungen vorhanden 
sind, so will Kellogg je nach Bedarf für jede Leitungs- 
schleife, z. B. L} L, noch einen oder mehrere besondere 
Drähte für die Rufzwecke anordnen und in jeden der- 
selben ebenfalls zwei polarisirte Klappen legen und zwar 
an zwei Schränken, an denen nicht schon L}, oder L‘“ 
eine Klappe haben, wohl aber L} L’ eine Klinke besitzt. 
Bei sechs Abtheilungen z. B. könnte man in Fig. 7 noch 
zwei Taster E g und F'g, hinzufügen, deren Achsen unter 
sich und mit einem Hilfsdrahte /, zu verbinden wären, 
während man den Arbeitscontact von Ey, mit a, den 
Arbeitscontact von Fg mit b in Verbindung zu setzen 
hätte; im Amte würden dann in Lọ ebenfalls zwei po- 
larisirte Klappen in den Abtheilungen Æ und F einge- 
schaltet. ? 

Natürlich lässt sich die Scheidung in Gruppen auch 
bei Telephonnetzen mit einfachen Leitungen mit Vortheil 
anwenden. Hier können aber in jeder Leitung nicht mehr 
als zwei polarisirte Klappen untergebracht werden; sollen 
daher hier mehr als zwei Abtheilungen gemacht werden, 
so müsste man bereits besondere Drähte für die Ruf- 
zwecke spannen. Es würde indessen unter Umständen 
wohl derselbe Rufdraht für mehr als einen Theilnehmer 
benutzt werden können. 

Sollen beim Betriebe einfuche Leitunysschnuren benutzt 
werden, so könnte für jede Leitung in ihrer eigenen Ab- 
theilung in jedem Schranke ein Umschalter angebracht 
werden, während für sie in jeder fremden Abtheilung bloss 
an einem einzigen Schranke eine Schnur mit Stöpsel be- 
reit zu halten wäre. Ed. Zetzsche. 


* Die Anordnung solcher Hilfsdrähte wird im Allgemeinen 
nicht eben willkommen sein und man wird sie gern ersparen 
mögen. Dazu brauchte man aber für jeden Leitungszweig mehr 
als zwei verschiedenartige Klappen. Bei Benutzung von Wechsel- 
ströme liefernden Inductoren bietet sich dazu beim Vorhanden- 
sein von sechs Abtheilungen ein ganz bequemer Weg dar: man 
geselle den beiden auf positive und negative Ströme an- 
sprechenden polarisirten Klappen noch eine dritte bei, welche 
mit Wechselströmen arbeitet; die beiden polarisirten Klappen 
lassen sich dabei bekanntlich ohne merkliche Schwierigkeiten 
gegen die Wechselströme unempfindlich machen. 


Se eee 


Gould und Gottschalk’s Schutzvorrichtung an 
Elektricitätsleitern. 


Mit Abbildung. 


Um die Gefahren zu beseitigen, welche beim Reissen 
von Elektricitätsleitern, besonders wenn dieselben von sehr 
starken Strömen durchlaufen werden, durch das Herab- 
hängen der noch mit der Stromquelle verbundenen Draht- 
enden herbeigeführt werden können, haben Gould und Gott- 
schalk 1890 eine Anordnung angegeben, bei welcher der 
Leiter beim Reissen ausser Ver- 
bindung mit der Elektricitäts- 
quelle tritt. Nach La Lumiere 
Électrique, 1890 Bd. 88*8. 481, 
wird um den auf der Stange Q 
sitzenden Isolator J ein Band b 
gelegt und links und rechts 


. Gould und Gottschalk’s Schutz- 
von Q an b eine Lasche n ange- vorrichtung an Elektricitätsleitern. 


schraubt, in deren Schlitz s ein 
Stift eingehängt ist, um welchen der Stromleiter d ge- 


schlungen ist. Solange der Leiter « ganz ist, wird durch 
seine Spannung der Stift im Schlitze s festgehalten. Wenn 
aber der Leiter d reisst, so gleitet der Stift aus dem 
Schlitze heraus und fällt sammt dem Drahte d herab; 
letzterer ist daher dann ganz ausser Verbindung mit der 
sonstigen Leitung und der Stromquelle, kann daher auch 
ohne irgend eine Gefahr berührt werden. Will man da» 
Herabfallen des Stiftes mit dem Drahtende verhüten, so 
braucht man nur von letzterem aus noch eine Drahtschlinge 
um die Säule Q zu legen. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 235 d. Bd.) 


II) Versuche in der Brennerei zu Siegersleben. Diese 
Brennerei arbeitet unter sehr günstigen Verhältnissen, ist 
vorzüglich geleitet und gewinnt auch ohne Flusssäure 
aussergewöhnlich hohe Ausbeuten. Es liegt also hier der- 
selbe Fall als in Falkenrehde (vgl. 1890 277 80) vor, wo 
es auch nicht gelungen war, die Ausbeuten durch die 
Anwendung der Flusssäure zu steigern. Auch in Siegers- 
leben blieb die Flusssäure wirkungslos, nur die günstige 
Einwirkung auf den Säuerungsprocess ist auch hier deut- 
lich zu bemerken, aber sie hält sich doch nur innerhalb 
sehr enger Grenzen, wie folgende Zahlen zeigen: 

Es wurden verbraucht Cubikcentimeter Normalnatron: 


Süsse Maische Saure Maische Säurezunahme 
Ohne Flusssäure 0,56 1,05 0,49 
Mit = 0,68 0,88 0,20 


Die Säurezunahme in der sehr gut geleiteten und 
unter günstigen Verhältnissen arbeitenden Brennerei zu 
Siegersleben war überhaupt eine so geringe, dass durch 
die Eindämmung derselben nicht viel erwartet werden 
konnte. Wir gewinnen also aus diesen Versuchen das 
Resultat, dass die Flusssäure in einer sehr gut geleiteten 
und unter günstigen Verhältnissen arbeitenden Brennerei 
bemerkbare Erfolge nicht aufzuweisen hat. 

III) Versuche in der Brennerei zu Hadmersleben. Hier 
waren die Verhältnisse für die voraussichtliche Wirksam- 
keit der Flusssäure bei weitem günstiger, denn es wurde 
ein Kartoffelmaterial verarbeitet, wie es schlechter nicht 
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gedacht werden konnte. Ausserdem erstreckte sich ein 
Theil der Versuche weit in den Sommer hinein. Bei der 
ersten Versuchsreihe vom 1. bis 14. April fanden zu Ende 
verschiedene Betriebsstörungen statt, so dass nur die Ver- 
suche bis zum 8. April als einwandsfrei zu bezeichnen 
sind. Diese gaben im Mittel folgende Resultate: 


Mit Flusssäure Ohne Flusssäure 
Vergährung, Sacch.-Grad . 1,93 1,87 
Säure, Cubikcentimeter Nor- 
malnatron . . . . . 1,06 1,96 
Alkoholausbeute, Proc. . 9.61 8,29 


Nach Beseitigung der Betriebsmängel wurden die Ver- 
suche in einer zweiten Reihe vom 5. bis 9. Juni wieder- 
holt und dabei folgende Durchschnittswerthe gefunden: 


Mit Ohne Mehr durch 
Flusssäure Flusssäure Flusssäure 
Vergährung, Sacch.-Grad 2,2 2,4 + 0,2 
Säure, Cubikcentimeter 
Normalnatron . . . 0,92 2,13 — 1,21 
Alkoholausbeute, Proc. . 9,73 8,85 + 0,88 


Diese Zahlen, welche als einwurfsfrei angesehen werden 
können, zeigen mit Deutlichkeit, dass die Flusssture unter 
schwierigen Verhältnissen der Brennerei von einem sehr 
grossen und sicheren Nutzen werden kann. Die antisep- 
tische Wirkung, welche die Säure ausübt, wird überall da 
von Nutzen sein, wo es schwer oder unmöglich ist, der 
Säuerung auf anderem Wege Herr zu werden, und in 
diesem Sinne hat die Flusssäure in der Brennerei voraus- 
sichtlich eine nicht zu verachtende Zukunft. 

IV) Gährversuche im Kleinen mit und ohne Flusssäure. 
1) Versuche mit Mais. 2k grob geschrotener Mais wurden 
in einem für Laboratoriumszwecke eingerichteten Henze- 
schen Apparat kunstgemäss gedämpft, ausgeblasen und 
mit 200 g Darrmalz verzuckert. Von der so gewonnenen 
und auf etwa 18° abgekühlten Maische wog man in zwei 
etwa 61 fassende Glasflaschen je 3k, nach dem Zusatz 
von 25 g Presshefe auf die ganze Masse, ab. Eine dieser 
Portionen wurde sodann mit 7,5 cc 5procentiger Fluss- 
säure versetzt, während die andere ohne einen Flusssäure- 
zusatz blieb. Beide Maischen wurden zunächst bei Zimmer- 
temperatur sich selbst überlassen. Nach 12 Stunden brachte 
man sie in ein grosses Wasserbad, dessen Temperatur auf 
300 gehalten wurde. Um ein ungefähres Bild über den 
Verlauf der Gährung zu erhalten, wurde der Kohlensäure- 
verlust durch Wägen der Flaschen nach je 12 Stunden fest- 
gestellt. Die fertig angestellte Maische enthielt 11,13 Proc. 
Dextrosewerth, wovon 8,34 Proc. Maltose waren, demnach 
waren vorhanden 20,2 Proc. Dextrin und 79,8 Proc. Maltose. 


Die Kohlensäureentwickelung nahm folgenden Verlauf: 


Mit Ohne 
Flusssäure Flusssäure 


g CO, g CO, 
nach 12 Stunden 14 26 
„n 24 ; 87 81 
» 36 á 17 1 
» 48 i 2 — - 
Summa 120 108 g Kohlensäureverlust, 
entsprechend 245,5 220,9 g vergobr. Dextrose. 


Die Gährung der nicht mit Flusssäure versetzten 
Maische war also im Anfang derjenigen der mit Fluss- 
säure versetzten vorausgeeilt, bald aber hatte die Fluss- 
säuremaische das Versäumte nachgeholt und trat nun in 
eine gleichmässige und stete Nachgährung ein, während 
die Gährung in der nicht mit Flusssäure versetzten Maische 
längst beendet war. Dieselbe Erscheinung tritt übrigens 
auch regelmässig bei den Maischen der Praxis ein, denn 
die mit Flusssäure versetzten Maischen erwärmen sich zu- 


erst bemerkbar langsamer und die Hauptgährung beginnt 
in ihnen einige Stunden später. Ueberhaupt verläuft die 
Hauptgährung in den mit Flusssäure versetzten Maischen 
nicht so stürmisch, sondern stetiger und gleichmässiger, 
was im Interesse der Ausnutzung des Maischraumes nur 
von Vortheil sein kann. 

Die übrigen Verhältnisse der beiden kleinen Mais- 
maischen waren folgende: 


Mit Flusssäure Ohne Flusssäure 
Maltose, unvergohren, Proc. 0,49 0,35 
Dextrin, a a 1,32 2,36 
Sacch.-Grad. . . . . . 41,0 1,7 
Säure, Cubikcentimeter Nor- 
malnatron . . . . . 0,48 1.72 
Alkohol, Proc.. . . . . 5,57 4,88 


Beide Maischen enthielten nach der Gährung noch 
wirksame Diastase, aber die Menge derselben war, nach 
der Schnelligkeit der Verflüssigung von Stärkekleister zu 
urtheilen, in der Maische mit Flusssäure eine sehr viel 
grössere. Der bessere Ausfall des Versuches mit Flusssäure 
im Vergleich zu dem ohne Flusssäure ist in die Augen 
fallend, denn derselbe spricht sich in einer weit gerin- 
geren Säuerung, sowie auch in einer besseren Vergährung 
und einer beidem entsprechenden höheren Alkoholausbeute 
aus. — Dieselben Resultate wurden bei einem Control- 
versuch erhalten, bei welchem eine etwas concentrirtere 
Maische ınit weniger Hefe angesetzt wurde. 

2) Versuche mit Darrmalz.. Diese Versuche wurden 
ausgeführt, da erfahrungsmissig Maischen aus reinem Malz 
sehr schlecht vergähren und eine mangelhafte Alkohol- 
ausbeute liefern, während ein Zusatz von Flusssäure die- 
selben nach Effront ebenso gut vergährbar machen soll 
als die Maischen aus anderen Materialien. Es wurden 
2k Darrmalz mit 2 bis 31 Wasser bei 55° digerirt; man 
wusste sehr wohl, dass man bei dieser Temperatur keines- 
wegs eine vollkommene Lösung der Stärke des Malzes 
erreichen würde, aber man wählte die niedrige Zucker- 
bildungstemperatur, um die etwa vorhandenen gährungs- 
störenden Organismen nicht vollständig abzutödten, son- 
dern der Flusssäure diese Arbeit zu überlassen. Der 
Erfolg war denn auch, dass man eine Maische mit nur 
7 Proc. Dextrosewerth erhielt, während eine grosse Stärke- 
menge unaufgeschlossen geblieben war. Die erzielte Alkohol- 
ausbeute war aber viel höher, als nach der Dextrose zu 
erwarten war, so dass während der Gährung eine Menge 
Stärke gelöst sein musste Zur Gährung wurden je 2k 
mit 10 g Presshefe für 1 k angestellt und eine der Maischen 
mit 5 g Sprocentiger Flusssäure versetzt. Der Verlauf 
der Erscheinungen war folgender: 


Kohlensäureentwickelung Mit Flusssäure Ohne Flusssäure 

nach 12 Stunden . . . 29g 29 g 

n 24 a 2. Beg 50 g 

» 36 a ... Ng —¢ 

» 48 . . 2g — g 

Summa 111 g 79 g CO». 

Sacch.-Grad . . 2 2 2 2.2.04 0,9 
Säure, Cubikcentimeter Normal- 

natron. . 2 2 2 . . . . 0,68 2,76 

Alkohol, Proc. . . . 2 2.2. 725 4,35 


Hier ist die Säurezunahme in der zur Säuerung mehr 
geneigten Malzmaische auffallend viel grösser, wenn kein 
Flusssäurezusatz stattfand. Die Wirkung dieser grösseren 
Säurebildung spricht sich nun darin aus, dass die Ohne 
Flusssäure vergohrene Maische auch nicht eine Spur von 
wirksamer Diastase enthielt, während die Diastase der 
Flusssäuremaische vollkommen kräftig geblieben war. Hier- 
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durch konnte natürlich von der unaufgelösten Stärke des 
Malzes mehr während der Gährung invertirt werden als 
ohne den Flusssäurezusatz. Auch hier ergab der mit einer 
grösseren Concentration und geringeren Hefemenge aus- 
geführte Controlversuch dasselbe Resultat. 

3) Versuche mit Darrmalz und Fluornatrium. Die 
Anwendung der freien Flusssäure bringt in Folge der 
Eigenschaften dieser Säure manche Unbequemlichkeiten mit 
sich, jedenfalls wäre die Anwendung der Salze sehr viel 
einfacher und angenehmer. Nach Zffront sollen nun die 
Salze dieselbe antiseptische Wirkung haben wie die freie 
Säure. Zur Prüfung dieser Frage schloss der Verfasser 
noch einen dritten Versuch mit Darrmalz an, bei welchem 
10 g mit Natronlauge genau neutralisirte Flussskure in 
Anwendung kamen. Es wurden folgende Zahlen erhalten: 


Kohlensäureentwickelung 


mit Flusssäure ohne Flusssäure 


nach 12 Stunden . . . 150 150 

» 24 R .. . 120 85 

» 836 n er 8 

n 48 2 Es SES 9 

» 60 R 1 — 

a. he s i 3 1 

Summa 302 253 g CO». 

Vergohrene Dextrose . 617,56 517.5 
Sacch.-Grad oe eee ae 0.43 2,40 
Unvergohrener Dextrosewerth, 

Proc. . 2. 2 2 2 2 0. 1,21 2,69 
Säure, Cubikcentimeter Normal- 

natron. . 0,70 3,50 
Alkohol, Proc. 10,75 8,20 


Diese Zahlen beweisen, dass die mit Natronlauge ge- 
nau neutralisirte Flusssiure gerade ebenso gut gewirkt 
hat, als dieselbe Flusssäuremenge in freiem Zustande. Dass 
das Fluornatrium als solches, d. h. ein vollkommen neu- 
trales und indifferentes Salz, die Flusssäure nicht ersetzen 
kann, dürfte wohl mit Sicherheit anzunehmen sein, denn 
die antiseptische Wirkung kommt nur den Säuren im freien 
Zustande, nicht aber ihren Neutralsalzen zu, und wenn 
Fluornatrium ebenso antiseptisch wirkt wie die freie Fluss- 
säure, so ist dies wahrscheinlich dadurch zu erklären, 
dass die Säuren der Maischen im Stande sind, aus den 
Fluorverbindungen freie Flusssäure auszutreiben (vgl. 1890 
277 80, wo Kruis die Ansicht ausspricht, dass sich die 
Flusssäure in der Maische nicht im freien Zustande be- 
finden wird). Der Verfasser prüfte nun Essigsäure, Butter- 
säure, Milchsäure und Oxalsäure auf ihr Verhalten gegen 
das Fluornatrium und fand, dass dieselben sämmtlich glas- 
ätzend wirken, wenn man eine Lösung von Fluornatrium 
mit diesen Säuren mischt. Am stärksten ätzte von den- 
selben die Oxalsäure, sodann die Milchsäure, aber auch 
Essigsäure und Buttersäure thaten dasselbe, wenn auch 
in etwas schwächerem Maasse. Diese Erscheinung ist natür- 
lich nicht anders zu erklären, als dass Flusssäure durch 
die genannten Säuren in Freiheit gesetzt wird, und hier- 
nach bietet die Erklärung, weshalb Fluornatrium ebenso 
gut wirkt wie die freie Flusssäure, keine Schwierigkeiten. 

Der Verfasser bespricht zum Schluss noch einen Punkt, 
auf welchen ZEffront Gewicht legt. Der mit Flusssäure 
dargestellte Spiritus soll nämlich erheblich reiner sein, als 
der ohne Flusssäure gewonnene, weil die Verunreinigungen 
wesentlich durch die Nebengährungen, welche die Fluss- 
säure unterdrückt, entstehen sollen. Diese Annahme hat 
eine gewisse Berechtigung, denn schon der Augenschein 
lehrt, dass die Flusssäure eine Wirkung in der Unter- 
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hat; so liefert z. B. eine mit Flusssäure behandelte Maische 
beim Filtriren sogleich klare Filtrate, mit Fehling’scher 
Lösung ein reineres Kupferoxydul, mit Bleiessig geringere 
Niederschläge. Dass also durch den Flusssäurezusatz die 
Bildung von Nebenproducten eingeschränkt wird, ist nicht 
zu leugnen, aber es ist die Frage, ob diese Nebenproducte 
derart sind, dass sie den Geruch, Geschmack und vor 
allem den Rectificationswerth des gewonnenen Spiritus 
beeinflussen. Der Verfasser hat bei seinen Versuchen zahl- 
reiche Destillate geprüft und dabei stets gefunden, dass 
der mit Flusssäure gewonnene Spiritus einen wesentlich 
reineren Eindruck macht. Eingehendere Untersuchungen 
zur Aufklärung dieser Seite der Frage behält der Ver- 
fasser sich für später vor. 

Der Verfasser schliesst seine interessanten Mittheilungen 
mit folgenden Worten: „Wenn wir nunmehr einen Rück- 
blick auf die erhaltenen Resultate werfen wollen, so können 
die im Vorstehenden gegebenen Ausführungen keinen An- 
spruch darauf machen, entscheidende zu sein, aber sie lassen 
doch so viel mit Sicherheit erkennen, dass der Kern in 
der Anwendung des Flusssäureverfahrens ein guter und 
Effront’s Beobachtungen richtig sind. In einer ausgezeichnet 
geleiteten, mit den höchsten Erträgen arbeitenden Bren- 
nerei wird man freilich durch dasselbe schwerlich etwas 
erreichen können, aber für weniger gut geleitete, unter 
schwierigen Verhältnissen und mit mangelhaften Materialien 
arbeitende Brennereien, vor allem aber für den Gross- 
betrieb von industriellen Spiritusfabriken, welche jahraus, 
jahrein besonders in heisseren Gegenden arbeiten, scheint 
mir das Z/front’sche Flusssäureverfahren mit seiner der 
Gährthätigkeit der Hefe unschädlichen, antiseptischen 
Wirkung im höchsten Grade beachtenswerth zu sein.“ 

Wir kommen nun zu den Versuchen von Heinzelmann. 
Derselbe berichtet in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 13 S. 247, über die Anwendung ron Flusssdure in der 
Melassebrennerei zu Unseburg. Die Ausbeute war in 
dieser Brennerei durch Bakteriengährungen sehr herunter- 
gekommen; es wurde in der reifen Maische ein Säure- 
gehalt von 1,8 bis 2,4 gefunden. Ausser in einer gründ- 
lichen Reinigung glaubte der Verfasser nun das Heilmittel 
gegen die übermässise Säure in der Anwendung der Fluss- 
säure finden zu können, seine Erwartungen wurden jedoch 
nicht so erfüllt, wie er es in Kartoffelbrennereien zu be- 
obachten gewohnt war. Im Durchschnitt wurden folgende 
Zahlen erhalten: 


Mit Flusssäure Ohne Flusssaure 


Š -PE 2 = Bod 

© _ a © = = o> 

i LHR Gb EE 

cf E ge" JE §& #202 

a a SETS A a EY 
nach dem Abstellen 22,5 0,5 — 22,8 0,55 — 
am 2. Tage 16,6 0,8 — 142 09 — 
re en 124 1,0 — 10,4 1,2 — 
« 4s - % 99 1,1 9,08 87 1,8 9,73 


Es trat also eine Verlangsamung der Gährung durch 
die Flusssäure ein, doch konnte Verfasser in keinem Falle 
constatiren, dass die mit Flusssäure versetzten Maischen 
am dritten Tage der Giihrung die rückständige Zucker- 
menge zu vergähren nachgeholt hätten. Auch die Wirkung 
auf die Säurezunahme war nicht so günstig, wie auch Ver- 
fasser sie bei Kartoffelmaischen beobachtet hat. Der Ver- 
fasser kommt zu dem Schluss, dass in der Anwendung 


drückung der durch Bakterien verursachten Nebengährungen | der Flusssäure für Melassebrennereien nach den Ergeb- 
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nissen seiner Versuche und solange wir dreitägige Gähr- 
zeit haben, kein Nutzen liegt. — Heinzelmann erwähnt 
noch eines Gährversuchs im Kleinen, bei welchem 0,5 1 
Melasselösung in einer Glasflasche mit 4 bis 5 Tropfen 
Flusssäure versetzt wurden. Es trat eine sehr bedeutende 
Verlangsamung der Gährung ein und erst am dritten Tage 
setzte die Hefe kräftig ein. Verfasser glaubte diese Er- 
scheinung darauf zurückführen zu können, dass die Fluss- 
säure in Kieselfluorwasserstoffsäure übergegangen und da- 
durch unwirksam geworden war, eine Vermuthung, die 
jedoch durch weitere Versuche des Verfassers, wonach die 
Kieselfluorwasserstoffsäure ebenso gährungshemmend wirkt 
wie die Flusssäure, nicht bestätigt wurde. 

S. 267 theilt der Verfasser Versuche über den Werth 
der Flusssäure, Kieselfluorwasserstoffsäure, neutraler und 
saurer schwefligsaurer Salze zur Vergührung von Dick- 
maischen mit. Nach den Resultaten, zu denen Märcker 
gekommen war, sowie nach den vom Verfasser gemachten, 
in der vorigen Arbeit mitgetheilten Beobachtungen, dass 
in Rohrzuckerlösungen die Flusssäure eine starke Hemmung 
der Gährung bewirkt, erschienen dem Verfasser noch Ver- 
suche mit Maltoselösung erwünscht. Käufliche Maltose 
wurde in heissem Wasser gelöst und mit 0,3 g Asparagin 
und Nährsalzen versetzt. In Versuchsreihe I und II wurden 
500 ce der Maltoselösung mit 2 g Hefe bei 29 bis 30° 
angestellt. Da die Vergührung eine sehr schlechte war, 
fand in Versuchsreihe III ein Zusatz von 10 g Malzschrot 
statt, um Diastase und Treber hineinzuschaffen. In Reihe IV 
wurden 500 ce filtrirter Malzmaische zur Hälfte mit Maltose- 
lösung gemischt. Reihe V diente speciell zur Prüfung der 
antiseptischen Wirkung; zu diesem Zweck wurden 500 cc 
filtrirte Malzmaische mit etwas Maltoselösung versetzt und 
mit Buttersäuregährung infieirt. In jeder Reihe wurde ein 
Versuch ohne Zusatz, die anderen unter Zusatz ver- 
schiedener Mengen Flusssäure bezieh. der anderen Anti- 
septica ausgeführt. Auch auf die leichte Zersetzbarkeit 
der Flusssäure bei Gegenwart von Glas wurde Rücksicht 
genommen, indem die Versuche theilweise doppelt, einmal 
in einer Glasflasche und einmal in einer innen mit Pech 
überzogenen Flasche ausgeführt wurden ; grössere Differenzen 
konnten hierbei jedoch nicht constatirt werden. — Wir 
müssen auf eine Wiedergabe des sehr umfangreichen Zahlen- 
materials dieser Versuche hier verzichten und uns auf eine 
kurze Mittheilung der Hauptresultate beschränken. In den 
Versuchsreihen I bis IV hat die Flusssäure schon bei Ver- 
wendung ganz geringer Quantitiiten nicht nur keinen Vor- 
theil zu Gunsten der Gührung hervorgerufen, sondern sie 
hat schon bei 2,5 mg für 100 ce direct gährungsverzögernd 
zu wirken angefangen, auch war keine Säureverminderung 
bei den flusssäurehaltigen Maischen eingetreten. Zu diesen 
Versuchsreihen sind die Lösungen stark erhitzt gewesen 
und auf diese Weise vielleicht sterilisirt, so dass die 
Säurezunahme während der Gährung wohl nur den durch 
die Hefe eingeführten Milchsäurebakterien zuzuschreiben 
ist. In Reihe V ist die Säurezunahme während der Gährung 
zwar bei allen Versuchen gegen diejenigen ohne Fluss- 
säurezusatz zurückgeblieben, jedoch ist die Gährung schon 
bei einem Zusatz von 5 mg für 100 cc gehemmt worden, 
während ein Zusatz von 2,5 mg noch eine Alkoholerhöhung 
von 0,4 Vol.-Proc. hervorgerufen hat. Dass zugleich eine 
Vermehrung des für den scheinbar vergohrenen Zucker- 
grad gebildeten Alkohols eintritt, wie vielfach behauptet 
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wird, da eine reinlichere Gährung stattfinden soll, ist nieht 
der Fall. Um dies zu entscheiden, verwandte Heinzelmann 
zu den Versuchen klar filtrirte Maischen, damit etwa beim 
Maischen unaufgeschlossene Stärke während der Gährung 
nicht noch in Zucker bezieh. Alkohol umgewandelt werden 
konnte. Die bei diesen Versuchen gewonnenen Zahlen 
für die dem scheinbar vergohrenen Zuckergrad entsprechen- 
den Alkoholprocente zeigen keine Unterschiede zu Gunsten 
der Flusssäure. — Die Versuche mit Kieselfluorwasserstoff- . 
säure ergaben das gleiche Resultat. Die Wirkung dieser 
Säure ist bei concentrirten Maltoselösungen derjenigen der 
Flusssäure gleich; sie wirkt ebenfalls stark gährungs- 
verzögernd, zeigte jedoch .bei der inficirten Malzmaische 
noch stärkere antiseptische Eigenschaften. Bei einem Zu- 
satz von 20 mg für 100 cc hat sich nicht nur der Alkohol- 
gehalt um 0,6 Vol.-Proc. vermehrt, sondern es ist auch die 
Säurezunahme noch hinter der bei Anwendung*von Fluss- 
säure gebildeten zurückgeblieben. Der Verfasser folgert 
aus diesen Versuchen: „Somit kann man mit Kieselfluor- 
wasserstoffsäure dasselbe wie mit Flusssäure erreichen, nur 
muss man etwa die doppelte Quantität davon nehmen, und 
noch grössere Erfolge können voraussichtlich erzielt werden, 
wenn man keine der beiden Säuren anwendet, sondern, 
wie die nachfolgenden Versuche zeigen, Salze der schwef- 
ligen Säure, die eine noch stärkere antiseptische Kraft als 
jene Säuren besitzen, benutzt.“ 

Zu diesen Versuchen verwendete der Verfasser das 
neutrale Natriumsulfit mit 22 Proc. und das saure Salz 
mit 50 Proc. schwefliger Säure. Die Versuche wurden 
mit reiner Maltoselösung und mit der inficirten Malzmaische 
ausgeführt. Die Menge der Salze betrug 0 bis 160 mg 
für 100 ce. Bei der reinen Maltoselösung waren beide 
Salze auch ohne Einfluss, bei der inficirten Malzmaische 
dagegen zeigten sie sich der Flusssiiure und Kieselfluor- 
wasserstoffsäure überlegen, denn es fand eine Erhöhung 
des Alkoholertrages um 1,5 Vol.-Proc. und eine Säure- 
zunahme von nur 0,2 statt. Eine Untersuchung der ver- 
gohrenen Maische ergab, dass reichlich 50 Proc. der schwef- 
ligen Säure bei der Gährung verloren gehen, und der 
Verfasser ist der Ansicht, dass ım Grossbetrieb bei der 
Gährung in offenen Bottichen eine noch grössere Menge 
schwefliger Säure verschwinden wird. Heinzelmann em- 
pfiehlt, diese Versuche in der Praxis zu prüfen und zwar 
mit dem neutralen Salz, da dieses reiner und sicherer im 
Gehalt ist. Der Verfasser schlägt vor, bei diesen Ver- 
suchen nicht sogleich mit 160 g für 1 hl, sondern erst 
mit 50 bis 100 g zu beginnen und allmählich bis 160 
zu steigen. | 

Zu diesen Versuchen Heinzelmann’s möchten wir uns 
noch eine Bemerkung gestatten zur Erklärung des Um- 
standes, dass bei der reinen Maltoselösung und ebenso bei 
den Vergährungen mit Melasselösungen weder die Fluss- 
säure noch die anderen Antiseptica eine Wirkung zeigten. 
Die Erklärung hierfür dürfte durch die Beobachtungen 
Märcker’s gegeben sein. Mdrcker fand, dass die Fluss- 
säure hauptsächlich die Diastuse conservirt und zur Nach- 
wirkung befähigt. Diese Hauptwirkung der Flusssäure 
konnte bei den Versuchen Heinzelmann’s mit Maltose- und 
Melasselösung, wo keine unvergährbaren, erst durch Nach- 
wirkung der Diastase vergährbar zu machenden Kohle- 
hydrate vorhanden waren, naturgemäss auch nicht hervor- 
treten. Unerklärt bleibt dann freilich das Ausbleiben der 
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Wirkung bei den Versuchsreihen III und IV, wo durch 
das Malz Kohlehydrate hinzugebracht wurden, ferner das 
Ausbleiben der bisher allgemein ohne Ausnahme beob- 
achteten sehr günstigen Wirkung auf die Säurebildung 
auch bei den Reihen I und II. Es scheint dem Referenten 
kaum zweifelhaft zu sein, dass die Erklärung, welche 
Heinzelmann hierfür heranzieht, dass nämlich die Maischen 
der Reihen I bis IV durch das starke Erhitzen bereits 
sterilisirt waren, durchaus zutreffend ist; vielleicht dürfte 
das Sterilisiren aber auch als die Ursache für das Aus- 
bleiben der günstigen Wirkung der Flusssäure auch in 
den Versuchen der Reiben III und IV anzusprechen sein. 
Jedenfalls stehen die Resultate dieser beiden Versuchs- 
reihen mit allen bisberigen Beobachtungen, besonders auch 
mit den Resultaten, welche Mürcker bei seinen Versuchen 
mit Malzmaischen erhielt, im Widerspruch, zu dessen Auf- 
klärung weitere Versuche erforderlich erscheinen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Eine neue Signalvorrichtung. 


Unter dem Namen Lucigraph ist eine Erfindung von 
J. W. Hayward, Astor House, New York City, eingeführt, welche 
zum Signalisiren für Schiffe und Leuchtthürme bestimmt ist. 
Nach Art der Laterna magica wirft der Lucigraph die Strahlen 
von in Blechtafeln ausgeschnittenen Buchstaben so auf eine 
weisse Fläche, dass der Buchstabe hell auf dunklem Grunde 
erscheint. Die Schablonen der Buchstaben stehen mit einer 
Tastatur in Verbindung, so dass die Aufeinanderfolge der Buch- 
staben rasch bewirkt werden kann. Als Lichtquelle dient eine 
Erdöllampe, in wichtigeren Fällen Kalklicht, Magnesiumlicht 
oder elektrisches Licht. 


Elektrische Eisenbahn zu Southend. 


Im verflossenen Jahre ist innerhalb sechs Wochen von der 
Firma Cromplon und Co. eine elektrische Eisenbahn ausgeführt 
worden. Es war daselbst der 2 km lange hölzerne, mit einer 
Pferdebahnlinie versehene Hafendamm mit einem Aufwande von 
1600000 M. durch einen eisernen ersetzt worden, und auf letz- 
terem trat die elektrische Bahn an Stelle der Pferdebahn auf 
dem hölzernen. Eine liegende Verbunddampfmaschine von 
Davey, Paxmann und Co., mit einem Dampfkessel nach Art 
der bei Locomotiven gebräuchlichen, treibt nach den Industries, 
1890 * S. 185, eine Crompton-Dynamo (vgl. 1891 279 * 178) wit 
gemischter Wickelung, welche 150 Ampere bei 200 Volt leistet 
und 0,90 commerciellen Wirkungsgrad besitzt. Der Strom 
wird durch Kabel vom Maschinenraume entlang dem Damme 
zum Anfang der Bahn und von da bis zum Ende des Dammes 
geleitet. Crompton und Co. beschlossen, ihre Stammmodel- 
leiter aus Kupferstreifen anzuwenden, die sie seit vier Jahren 
in den Strassen Londons benutzen. Hier kamen Streifen von 
25 mm Höhe und 3,4 mm Dicke zur Verwendung, welche alle 
13,6 m auf lothrechten Isolatoren ruhen und in Längen von 77,4 m 
mit Schneckenfedern zur Ausgleichung der Dehnungen durch 
Temperaturunterschiede versehen sind. Das Bahngeleise besteht 
aus zwei Vignolaschienen mit 1,06 m Spurweite. Der Streifen- 
leiter liegt 0,3 m seitwärts von der einen Schiene und 25 mm 
tiefer als die Schienenoberkante. Den Wagen haben Kerr und 
Stuart gebaut; sein Motor ist eine Stammmodeldynamo von 
Crompton, in welcher die Geschwindigkeit durch Räderüber- 
setzung von 8 auf 1 vermindert wird. Die Lenkung des Wagens 
kann von beiden Enden des Wagens erfolgen; von einem Paar 
Griffe dient der eine fürs Anhalten, der andere fürs Umkehren; 
ein gewöhnliches Bremsrad befindet sich vor dem Lenker. Die 
grösste Geschwindigkeit des Wagens ist 32 km in der Stunde; 
gewöhnlich fährt er mit 19 bis 22 km, so dass die sonst 15 Mı- 
nuten dauernde Fahrt entlang dem Damme jetzt 3 bis 4 Mi- 
nuten dauert. Den Strom führen besondere von Chamen dazu 
entworfene gleitende Schuhe von dem Leiter dem Motor zu. 
Die Bahn entspricht allen vom Verkehr an sie gestellten An- 
forderungen ganz gut. 


Kosten der Beförderung auf elektrischen Bahnen. 


Aus den eingehenden Versuchen, welche 1889 auf einer 
etwa 2,8 km langen Strecke der Manhattan Hochbahn in New 
York von Lincoln Moss angestellt worden sind, um einen Ver- 


gleich zwischen dem Dampflocomotivenbetrieb und einem 
elektrischen Betriebe bei Zuführung des Stromes von Dynamo- 
maschinen zu ermöglichen, haben nach dem Berichte, welchen 
Moss am 26. Juni 1890 in Cresson, Pa., in der American Society 
of Civil Engineers darüber abgestattet hat (vgl. The Engineer, 
1890 Bd. 70 S. 181), ergeben, dass die Kosten der unmittelbaren 
elektrischen Beförderung sich etwa viermal so hoch belaufen, 
als beim Betrieb mit Dampflocomotiven. 

Eine sehr eingehende Vergleichung zwischen der elektrischen 
Beförderung und der Dampfbeférderung hat Oscar T. Crosby 
in New Orleans in einem Vortrage vor dem American Institute 
of Electrical Engineers (vgl. Transactions of the Institute, Bd. VII 
*S. 265) am 21. Mai 1890 gehaltenen Vortrage gegeben. 


Ward's elektrische Eisenbahn. 


Anstatt die Wagen eines Zuges bei einer elektrischen Eisen- 
bahn mittels Rädern auf Schienen laufen zu lassen, will M. R. 
Ward in London nach seinem englischen Patente Nr. 13447 
vom 26. August 1889 mit passenden, an den Wagen befestigten 
Schuhen auf einer Schicht Wasser gleiten lassen, welche in 
U-förmigen Schienen enthalten ist. Der elektrische Motor soll 
dabei Räder in Umdrehung versetzen, welche auf einer Mittel- 
schiene, oder an seitwärts an den U-Schienen angebrachten 
Schienen laufen. 


Higgins’ Typendrucktelegraph. 


F. H. W. Higgins in London hat einen Typendrucker für Be- 
druckung eines Streifens in England patentiren lassen (Nr. 14 589 
vom 16. September 1889), welcher befähigt ist, in einer und 
derselben Leitung mit einem das Telegramm in Zeilen auf ein 
Papierblatt druckenden Telegraphen zu arbeiten. In ihm wird 
das Typenrad nicht quer zum Streifen bewegt und der Druck- 
hebel kann sich nicht bewegen, während in dem Zeilen drucken- 
den Telegraphen eine neue Zeile begonnen wird. 


Bücher-Anzeigen. 


Taschenbuch der Elektricität. Ein Nachschlagebuch 
für Techniker, Praktiker, Industrielle und technische 
Lehranstalten. Von Dr. M. Krieg. 2. Aufl. Leipzig. 
Oscar Leiner. 378 S. Geb. 3,50 Mk. 


Das Werkchen ist zum Zwecke der Einführung in die 
Elektricitätslehre und deren technische Verwendung elementar 
abgefasst und reichlich illustrirt. Der erste Theil enthält die 
theoretischen Grundlagen, Notizen über berühmte Elektriker 
und die Messvorrichtungen; der zweite Theil, von S. 103 ab, 
enthält die Verwendnngen zur Telegraphie, Telephonie, Be- 
leuchtung, Kraftübertragung, sowie die Transformatoren, die 
Accumulatoren, die Galvanoplastik, Blitzableiter und Tabellen. 
Ein ausführliches Sachregister soll das Werk zum Nachschlage- 
buch geeignet machen. 


Katechismus der Projectionslehre. Mit einem An- 
hange, enthaltend die Elemente der Perspective. Von 
J. Hoch. Leipzig. J.J. Weber. 131 S. Geb. 2 Mk. 


Das Ziel des Verfassers war, „ein Mittel zu schaffen, welches 
es ermöglicht, dass der Handwerker, Werkmeister, Kunstgewerbe- 
treibende, kurz jeder, der es mit einer Zeichnung zu thun hat. 
sich in kurzer Zeit mit dem Wichtigsten aus der Projections- 
lehre vertraut machen kann“. Demgemäss enthält der Katechis- 
mus in verständlicher Darstellung, welche durch gute Figuren 
unterstützt wird, Anleitung zum Aufnehmen der Körper, der 
Netzentwickelung, der Drehungen, Schnitte und Durchdringungen, 
sowie der Umdrehungskörper und Schraubenlinien. Ein kurzer 
Abschnitt ist der Schattenlehre gewidmet. In dem Anhange, 
der die Elemente der Perspective und der schiefen Projection 
enthält, hätten wir letztere gern etwas hervorgehoben und 
weiter ausgeführt gesehen, da sie in der Technik sehr häufig 
angewendet wird, und sich durch Einfachheit empfiehlt. 


Die Thätigkeit der preussischen Wasserbau-Verwal- 
tung innerhalb der Jahre 1880—1890. (Sonder- 
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Neuere Einspannvorrichtungen. 
Mit Abbildungen. 


Durch ihre zweckentsprechende Ausbildung, Form und 
handliche Einfachheit der Einspannvorrichtungen wird nicht 
nur die Anzahl der bei jedesmaligem Einspannen erforder- 
lichen Handgriffe beschränkt und dadurch bei den un- 
zähligen Wiederholungen des Auf- und Abspannens an 
Zeit gespart, sondern es wird auch durch die sichere 
Wirkungsweise der Festspannung die Genauigkeit der 
Arbeit gesteigert. 

An den vorhandenen Arbeitsmaschinen gibt es ausser 
kleineren Abänderungen unpassender oder nicht bewährter 
Haupt- und Schaltbewegungen wenig zu verbessern. 

Nicht so bei den Aufspannmitteln, welche vom Arbeiter 
stets verbessert und vervollkommnet werden, oder deren 
verbesserte Ausbildung, handlichere Ausgestaltung doch 
meistens angedeutet, angeregt oder veranlasst wird. 

Namentlich ist dort, wo die wiederholte Bearbeitung 
gleichartiger, gleichgeformter oder genau gleicher Theile 
zur Anwendung geeigneter Aufspannmittel zwingt, der 
Vortheil zweckentsprechender Hilfswerkzeuge zweifellos ein 
grosser, ganz abgesehen von der Massenfabrikation und 
ihren diesbezüglichen Einrichtungen. 

Im Allgemeinen kann man diese Vorrichtungen ein- 
theilen in solche, welche zum Anfassen, Halten der Maschinen- 
theile selbst dienen, als Mutter- bezieh. Schraubenschlüssel, 
Absteckkurbeln u. s. w., ferner in die Hilfsvorrichtungen 
zum Befestigen und Halten der Werkzeuge, als Stahl- 
halter, Bohrfutter, und endlich in solche, durch welche 
das Werkstück gehalten oder aufgespannt oder eingeklemmt 
wird, als da anzuführen sind: Schlüssel, Zangen, Schraub- 
stöcke, Mitnehmer, Futterbüchsen, Planscheiben, Aufspann- 
klötzchen, Lager u. s. w., welche in den mannigfaltigsten 
Ausführungen in der Werkstelle und an den einzelnen 
Werkzeugmaschinen zur Verwendung kommen, von denen 
im Folgenden einige angeführt werden sollen. 


Hansell-Sweet’s Schraubenschlüssel (Fig. 1). 
Dieser aus Gussstahl gegossene Schlüssel hat nach 


The Engineer, 1888 Bd. 66 *S. 531, einen kurzen und einen 


Fig. 1. 
Hansell-Sweet’s Schraubenschliissel. 


langen Maulschenkel sowie einen Griff von T-férmigem 
Querschnitt zu dem Behufe, damit die Drehung des Schlüs- 
sels stets um seinen kurzen Schenkel gesichert bleibt. 


Die Schneide des kurzen Maulschenkels klemmt sich an 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 12. 189111. 


beliebiger Stelle an die Mutterfliiche, während die Ansatz- 
fläche des langen Maulschenkels sich längs der dritten 
Sechseckfläche anlegt. Dadurch ist man unabhängig ge- 
stellt von abweichenden Schlüsselweiten der gewöhnlichen 
Muttern. 


J. G. Plater’s Mutterschlüssel (Fig. 2). 


Die Griffspindel d schraubt sich in die Nabe c eines 
Rahmens a, in welchem durch den eingehängten Spur- 
zapfen der Griff- 
schraube d ein 
Backen b verscho- 
ben wird. Dieser 
wird vermöge sei- 
ner dachförmigen 
A -Führungsbah- 


2 Fig. 2. 
nen im Rahmen Plater’s Mutterschlüssel. 
gehalten, welche 


einseitig nur an der hintersten Stelle ausgespart sind, um 
das Auswechseln und Einsetzen des Backens zu ermöglichen. 
Nachtheilig ist die Beanspruchung der Griffschraube auf 
Biegung, was einen schwachen Punkt dieser Bauart be- 
deutet (Engl. Patent Nr. 7317. vom 2. Mai 1889). 


Clyburn’s Mutterschlüssel (Fig. 3). 


Nach Industries, Bd. 8 vom 20. Juni 1890, besteht 
dieser aus schmiedbarem Guss hergestellte Schlüssel aus 


Fig. 3. 
Clyburn’s Mutterschlüssel. 


dem Haupttheil mit Griffhebel und dem in einer ent- 
sprechenden Führungstasche mittels einer Schraube ver- 
stellbaren Backen. Selbst bei grösster Maulweite behält 
der bewegliche Backen genügende Führung. 


Campbell’s Feilkloben (Fig. 4). 
Von der Campbell Printing Press and Mfg. Comp. in 
New York wird nach American Machinist, 1889 Bd. 12 
Nr. 41*S. 5, ein sogen. Alligator-Schlüssel hergestellt, 
welcher als Feilkloben oder als Zange gebraucht werden 
kann. Zwei mit Randleisten versehene Scheiben, die in 
entsprechende Kreisrinnen der Maultheile sich einlegen, ver- 
binden diese um einen frei eingelegten Bolzen schwingende 
Backen. In diesem Bolzen ist eine Schraubenspindel be- 
festigt, auf welcher ein durch eine Griffmutter betriebener 


Druckring die Klobentheile spreizt und das Maul schliesst. 
34 
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Hodge’s Rohrzange (Fig. 5). 


Auf dem geraden Stück des Bügeltheils gleitet ein 
Zahnklötzchen mittels einer Tasche gehalten und durch 
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Fig. 4. 
Campbell’s Feilkloben. 


eine angelenkte Schraube angestellt. Die Mutter dieser 
Schraube liegt zwischen Naben des zweiten Zangenschenkels. 


Fig. 5. 
Hodge’s Rohrzange. 


Indem nun dieses Zahnklötzchen an die Rohrweite passend 
angestellt wird, bedarf es sowohl zum Oeffnen als zum 
Schluss dieser Rohrzange nur eines geringen Hebelaus- 
schlages (American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 12). 


R. J. Robbins’ Rohrzange (Fig. 6). 


An dem Zangenhebel a schwingen zwei gleiche Zangen- 
klauen b um einen Bolzen c. Nach Scientific American, 
1890 Bd. 63 Nr. 3*S. 43, stehen diese Klauenhebel b mit- 
tels zweier Lenkschienen d mit dem Spannhebel e in Ver- 


Fig. 6. 
Robbins’ Rohrzange. 


bindung, welcher auf der Hebelzange nach Belieben ver- 
legt werden kann. Dadurch öffnen sich die Zangenklauen 
und legen sich entsprechend der Rohrweite an. Durch 
einen Zahn f am Auge des Spannhebels, welcher sich in 
einen der sägezahnartigen Ausschnitte am Haupthebel ein- 
legt, wird ein Drehpunkt geschaffen, welcher bei Hebel- 
schluss die stärkste Klemmung hervorruft. 


Montgomery’s Rohrschraubstock (Fig. 7). 


Im oberen Theile des Bügels gleitet in einer Führungs- 
tasche ein Schieber, an dessen Rückenfläche Schrägzähne 
eingefräst sind, welche zu einer Spindel passen. An dieser 
in einem mit Deckel abgeschlossenen Gehäuse lagert der 
Spindeltheil, dessen Gewindezähne an einer Seite abge- 
hobelt oder abgeflächt sind. Wird nun vermöge der Griff- 


Neuere Einspannvorrichtungen. 


Heft 12. 


kurbel dieses Spindelstück gedreht, so wird der Schieber 
herabgepresst. Gelangt aber bei weiterer Vor- oder Rück- 
wärtsdrehung diese 
Fläche an den Schie- 
ber, so hört jeder Ein- 
griff auf, der Schieber 
ist frei und kann 
durch ein angehängtes 
Gegengewicht sofort 
gehoben werden. Wenn 
ein neues Rohr ein- 
gespannt werden soll, 
so braucht man bloss 
mit der linken Hand 
den Schieber bis an 
das Rohr zu drücken, 
während man mit der 
rechten die Drehung 
der Spindel und da- 
durch den Schluss be- 
sorgt (American Ma- 
chinist, 1890 Bd. 13 
Nr. 32 * S. 12). 


Fig. 7. 
Montgoinery’s Rohrschraubstock. 


J. Parkinson’s Parallelschraubstock (Fig. 8 und 9). 


Nach dem englischen Patent Nr. 7909 vom 30. Mai 
1888 bezieh. nach Industries, 1889 Bd. 7*S. 197, besteht 
dieser Parallelschraubstock aus der festen Auflageplatte 1, 
auf welcher der Backen 2 geschraubt ist. Zwischen An- 
sätzen 3 der Auflageplatte 1 findet eine Mutterhälfte 4 
Führung und Anschlag. 

Diese greift in gehobenem Zustande in eine Spindel 5, 
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Fig. 9. 
Parkinson’s Parallelschraubstock. 


welche im beweglichen Schraubstockbacken 6 lagert, dessen 
viereckiger Fortsatz 7 seine Führung zwischen der Auf- 
lageplatte 7 und dem Backen 2 findet. 

An der Spindel 5 ist ferner ein Ring 8 aufgeschoben, 
an welchem ein Doppelhebel 9 angelenkt und an dem 
ferner die Mutterhälfte 4 angesetzt ist. Zwischen dieser 
und dem Boden der Platte 1 ist eine kleine Wickelfeder 
eingeschaltet. Wird nun vermöge eines Hebelgriffes 71 
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und daran gelenkig verbundenen Daumen die Spindel 5 
gehoben, so wird dadurch der Ring 8 mitgehoben, dafür 
aber um den gleichen Betrag die Mutterhälfte 4 gesenkt 
und aus dem Eingriff mit der Spindel 5 gebracht. 

Nunmehr kann der Backen 6 beliebig verschoben und 
an das angelegte Werkstück eingestellt werden. Wird aber 
der Hebelgriff 71 zurückgeworfen, die Spindel gesenkt und 
die Mutter durch zwei gleiche Doppelhebel 10 gehoben, 
so kann durch den Spindelgriff 12 die Klemmung des 
Werkstückes bewirkt werden. 

Der in Fig. 9 in der Ansicht dargestellte Schraub- 
stock dient in seiner etwas abweichenden Form zur Ver- 
wendung an einer Querhobelmaschine. Hierbei wird bei 
Drehung des Hebelgriffes 71 eine kleine Excenterwelle ge- 
dreht und mit derselben die Mutterhälfte 4 gesenkt oder 
gehoben. 


C. R. Walder’s Parallelschraubstock (Fig. 10). 


Von Walder in Berlin wird ein Schraubstock her- 
gestellt, welcher auch in England patentirt ist (Engl. 
Patent Nr. 4735 vom 28. März 1888). Am festen Backen 1 
befindet sich ein.unterer Führungsdeckel 2 mit angesetzter 
Zahnstange. In diesem führt sich ein Winkelansatz 3 des 
beweglichen Backens 4. Wird nun vermöge eines Griffes 5 
die Spindel 6 gedreht und dadurch der 


zogen, dahingegen der untere Theil 
sammt der Griffstange 8 nach rechts zu 
drücken gesucht, so wird, da dieselbe 
in der festliegenden Zahnstange 2 ihren 
Stützpunkt findet, nur der bewegliche 
Schraubstockbacken nach links ver- 
schoben und die Klemmung des Werk- 
stückes aufgehoben. Sofern aber mittels eines kleinen 
Griffdaumens 9 die Griffstange aus dem Eingriff mit der 
Zahnstange gebracht wird, kann jede beliebige Verschiebung 
des Backens 4 vorgenommen werden. 

Wird der Griffdaumen 9 freigelassen, so fällt die 
Griffstange sofort in die Zähne der Zahnstange; wird nach- 
her durch die Griffspindel 6 der Hebel 7 nach rechts vor- 
gelegt, so hält die Zahnstange diesen Doppelhebel fest, 
wobei nur eine Rechtsschiebung des Backens 4 bezieh. eine 
Klemmung des 
Werkstückes vor- 
genommen wird. 

An Stelle einer 
Schraubenspindel 
6 kann ebenso 
wohl eine Excen- 
terwelle oder ein 
die Griffstange 8 

bethätigendes 
Schneckenradtriebwerk in geeigneter Winkelhebelverbin- 
dung angewendet sein. 


Fig. 10. 
Walder's Parallel- 
schraubstock. 


Fig. 11. 
Ashworth’s Parallel- und Schrägschraubstock. 


J. Ashworth’s Parallel- und Schrägschraubstock 
(Fig. 11). 

Keilférmige Körper und Kegel werden mit diesem 
Schraubstock rasch und sicher eingespannt. Nach Industries 
1889 Bd. 6 * S. 416, ist auf dem hinteren festen Führungs- 
schuh der Schraubstockbacken gelenkig angeordnet und es 
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greift derselbe in der Drucklage in die Zahnriffen eines 


Stabes ein, welcher mit dem vorderen Schraubstockbacken 
in Verbindung steht, indem durch seine um einen Zapfen 
drehbare Mutter eine Schraubenspindel geführt ist. Eine 
stellbare, zwischen die rechte Zahnstangenseite und dem 
Backenfuss eingeführte Keilbeilage gestattet jede beliebige 
Schräg- sowie Paralleleinstellung der Klemmbacken. 

Erzeugt wird dieser Schraubstock von J. Ashworth 
und Comp. Bruce Works in Sheffield. 


B. Fischer’s Schraubstock für Querhobelmaschinen 
(Fig. 12). 

_ Auf der mit seitlichen Schraubenschlitzen versehenen 
Grundplatte 1 gleitet auf einer hochstehenden Führungs- 
leiste der Backen 2 vermöge einer angelenkten Schrauben- 
spindel 3, deren Mutterbüchse { in einem vorliegenden 
Ansatz 5 lagert. Der Gegenbacken 6 stützt sich um einen 


Fig. 12. 
Fischer’s Schraubstock für Querhobelmaschinen. 


Bolzen 7, welcher nach Bedarf in eines der drei in der 
Grundplatte vorgesehenen Rundlöcher eingesteckt wird 
(D.R.P. Nr. 49814). 


Schraubstock für Fräse- und Querhobelmaschinen 
(Fig. 13). 

Kegelförmige und cylindrische Werkstücke, welche 
zum Fräsen oder Hobeln eingespannt werden sollen, können 
in vortheilhafter Weise in den Schraubstock (Fig. 18) ein- 
geklemmt werden. 

Derselbe besteht aus einem Führungsrahmen a, dessen 
hinteres Widerlager eine cylindrisch ausgebildete Bogen- 
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Fig. 13. 
Schraubstock für Fräse- und Querhobelmaschinen. 
fläche und einen entsprechend auslaufenden schwalben- 
schwanzförmigen Schlitz besitzt, in welchem eine dazu 
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passende Druckplatte b verschiebbar geht, während in der | in welchem eine Druckplatte b einsetzt. Um das Herab- 
fallen derselben zu verhindern, ist in jeder Platte ein 
Führungsstift angebracht, während zwei Stellschrauben c 
' den Andruck der Platte b an das Werkstück besorgen. 


vorderen Rahmenwand eine Schraubenspindel f unver- 
rückbar lagert, die im Gleitbacken c ihre Mutter findet. 

Gehalten wird das Gleitstück durch eine ange- 
schraubte Bodenschiene c) und durch zwei gezahnte 
Seitenplatten d, welche mittels je einer Schraube an 
das Gleitstück c befestigt sind. 

Indem die Druckplatte b im Widerlager von «a 
verschoben wird, können beliebige Schrägstellungen der 
Backen erhalten werden. 


Schraubstock mit gezahntem Rahmen (Fig. 14). 

Rasche Anstellung des beweglichen Klemmbackens 

und abgekürztes Festspannen wird durch diesen Schraub- 
stock angestrebt. 

Schrägzähne sind an den Seitenbahnen des Grund- 
rahmens « vorgesehen, welcher in einem mit einer 
Stahlplatte versicherten Widerlager endigt. 

Im Rahmenschlitz setzt mittels eines 100 mm starken 
Zapfens der bewegliche und drehbare Gleitbacken c frei 
ein, welcher sich der Form des Werkstückes anpasst. 

Dieser Zapfen c besitzt einen unteren daumenartigen 
Seitenbord g, welcher sich an die inneren Randleisten des 


Fig. 14. 
Schraubstock mit gezahntem Rahmen. 


Grundrahmens anlegt und bei einer winkelrechten Ver- 
drehung bequem durch den Rahmenschlitz gezogen werden 
kann, während seine oberen Seitenränder über die Zähne 
gleiten. Angedrückt wird der Laufbacken c an das Werk- 
stück mittels einer starken Stellschraube, die im Stütz- 
bügel d sitzt und die vermöge seitlicher Ansätze in die 
Zähne der Rabmenfihrung eingreift. 

Eine angeschraubte Gegenplatte e hat zwei abge- 
schärfte Griffe, welche unter die Rahmenleisten einsetzen, 
vermöge ihrer Abschärfung ein Ausschwingen des Stütz- 
bügels nach links gestatten. Hierdurch werden die oberen 
Seitenansätze aus der Zahnstange gehoben und es kann 
sodann der Stützbügel ohne weiteres über die Zahnköpfe 
gleiten und an dem Gleitbacken angeführt werden. 


Spannbacken für Hobelwerke (Fig. 15). 


Rahmentheile können durch die in Fig. 15 dargestellten 
Spannbacken vortheilhaft auf dem Hobeltisch eingespannt 
werden. : 

Jeder Theil besteht aus einem festgestellten Böckchen a, 


Fig. 15. 
Spannbacken für Hobelwerke. 
Spannralimen zum Querhobeln eines Gleisenpaares 
(Fig. 16). 

An dem genau abgeflächten Mittelsteg a eines Rahmens 
werden die Köpfe der Führungsgleise einer Locomotive 
mittels vier Seitenschrauben d angeschlossen und die ge- 
naue Einstellung der Gleisenbahnen mittels Schrau- 
ben 5 und c besorgt. Zwei solcher Doppelrahmen « 
werden in die Spannnuthen des Tischwinkels auf- 
geschraubt. Diese Rahmen können ganz wohl zwei- 
seitig, aber mit einseitiger, bloss nach aussen gerichteter 
Fussflansche hergestellt werden, so dass ohne Um- 
spannen der Gleisentheile einfach die ganze Vorrich- 
tung gewendet zu werden braucht, um die Gegenflächen 
der Gleise in gleicher Art behobeln zu können. 


Stellklötzchen mit Keilbahn (Fig. 17 und 18). 


Auf der 264 mm langen und 66 mm breiten Keil- 
bahn a gleitet ein Schieber b mit eingelassener Zahn- 
stange c, welche durch die Griffschraube f angezogen 
werden kann. Sobald aber diese Zahnstange durch 
den drehbaren Daumen d gesperrt wird, kann sich nur 
der Schieber b, in welchem die Griffschraube f lagert, 
verschieben und demgemäss seine wagerechte Rücken- 

fläche senken oder heben. 


Kolbenkopf- oder 
Kreuzkopf-Auf- 
spannlagerbock 

(Fig. 19). 

Zum Abhobeln 
bezieh. Abschleifen 
oder Regeln der Bahn- 
flächen der Gleitschuhe 
ist die Verbindung des 
Kreuzkopfes mit der 
Kolbenstange sammt 
Kolben erwünscht, 
obwohl für gewöhn- 
lich das Einpassen 
bezieh. Anreissen der 
Kolbenstange auf ihre 
richtige Länge stets 
an der Locomotivmaschine vorgenommen wird. Dessen- 
ungeachtet wird dieser in Fig. 19 zur Ansicht gebrachte 


Fig. 16. 
Spannrahmen zum Querhobeln eines 
leisenpaares. 
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Arbeitsvorgang zu einer grösseren Genauigkeit der Mittel- 
entfernung beider Kreuzkopfbahnen führen. 

Diese Vorrichtung besteht aus einem Doppellager a 
von 375 mın Mitielentfernung, in welchem eine getheilte 
eingelegt ist, 


Lagerbiichse b zwischen Deckeln deren 


Fig. 18. 
Stellklötzchen mit Keilbahn. 


Seele achtflächig ausgehobelt ist, wodurch eine genaue 
wagerechte Achslage verschieden starker Kolbenstangen 
erleichtert wird. Der Kreuzkopf selbst stützt sich leicht 
auf Unterlagklötz- 
chen, damit der- 
selbe nicht unter 
der Einwirkung des 
Schneidstahls aus- 
weiche. 

Um aber dieses 
Lager genau in die 
Bewegungsrich- 
tung des Hobel- 
tisches einstellen zu 
können, dienen die Ansatzleisten d am Lagerfuss. Er- 
leichtert wird das Umspannen, indem die Lagerdeckel 
durch Gelenkschrauben, welche in auslaufende Schlitze ein- 
setzen, rasch befestigt und gelüftet werden. Uebrigens 
wird der Lagerkörper mittels Kopfschrauben e, welche in 

die Spannnuth des Hobeltisches laufen, festgespannt. 


Aufspanndorn für die Gleisendeckel der Locomotiv- 
cylinder (Fig. 20). 

Die Ansätze für die Gleisenschuhe der hinteren Cylinder- 
deckel müssen, wenn auch Beilagen in Verwendung 
kommen, in genauer Achsenentfernung abgehobelt werden, 
ferner müssen zwei durchgehende Schraubenlöcher gebohrt 
werden. 

Es ist einleuchtend, dass, wenn diese Arbeiten ohne 
Aenderung der Achslage des aufgespannten Theiles durch- 
geführt werden können, an Genauigkeit gewonnen wird. 

An einem Lagerböckchen A ist eine Kreisscheibe C 
von 400 mm Durchmesser winkelrecht zur Fussplatte an- 
gesetzt. In die Lagerbohrung von 90 man Weite wird ein 
Doppelzapfen J) mit angedrehter Kreisplatte B eingelegt 
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Kolbenkopf- oder Kreuzkopf-Aufspannlagerbock. 
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und sowohl durch zwei Ringmuttern als auch mit drei 
Stück eingelegter Bordschrauben C festgehalten. 

Auf den freien Zapfen D wird mittels Hilfsbüchsen 
der Taagerdeckel passend aufgeschoban und durch die 
Mutter F mit Zuhilfenahme von Unterlegringen I der- 
selbe festgespannt. Da nun entweder durch einen ein- 
getriebenen Passstift oder durch genaue Einpassung der 
drei Bordschrauben es ohne weiteres möglich ist, eine ge- 
naue Verdrehung des Doppelzapfens 3 D mit dem Werk- 


Fig. 20. 
Aufspanndorn für die Gleisendeckel der Locomotiveylinder. 


stück um 180° vorzunehmen, so können sowohl beide An- 
lageflichen gehobelt, als auch die Ansätze SS gefräst, 
sowie die durchgehenden Schraubenlöcher T T ohne Um- 
spannung des Deckels gebohrt werden. 

Man braucht bloss diesen Hilfswinkel auf den Tisch 
der entsprechenden Werkzeugmaschine umzuspannen und 
durch die Schrauben G zu befestigen. 

Diese Arbeitsweise setzt aber die Anwendung einer 
grösseren Anzahl solcher Hilfsvorrichtungen, oder was 
näherliegend ist, 
eine rasche Aufein- 
anderfolge der ein- 
zelnen Arbeitsvor- 
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pan gänge voraus. 
ar Bei Anwen- 
A dung der in Fig. 18 
un bis 20 dargestellten 
ann. bee Eee = und eben beschrie- 


benen Hilfseinrich- 
tungen sind in den 
Hauptwerkstätten der französischen Ostbahn in Epernay 
nach Revue générale des machines-outils, 1889 Bd. 3 Nr. 10 
*S. 73, Lohnersparnisse von 6 bis 16 Proc. erzielt worder, 
welche, abgesehen 
von der erhöhten 
Arbeitsgenauig- 
keit, einen nicht zu 
unterschätzenden 
Gewinn darstellen. 


Caulier’s Kreuz- 
kopfabtreiber 
(Fig. 21). 

Um den Kreuz- 
kopf von der Kol- 
benstange abzutrei- 
ben, ist nach Revue 
générale, 1890 Bd.4 
Nr. 8*S. 59, auf 
der französischen Orleansbahn der in Fig. 21 zur Anschau- 
ung gebrachte Treiber vorgeschrieben. 


Fig. 21. 
Caulier’s Kreuzkopfabtreiber. 
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Auf die Stirnfliche B der Kolbenstange wird der 
Stempel C aufgesetzt, der Halbzapfen Æ eingezogen und 
au den Stempelzapfen gebracht, hierauf die zweite Zapfen- 
hälfte F eingelegt und «zwischen beiden der Treibkeil A 
eingeschlagen. Damit sich diese Zapfen hierbei nicht ver- 
schieben, erhalten dieselben excentrische Aussenborde, welche 
knapp durch die kleinere nach innen zugekehrte Bohrung 
gehen. Der Treibkeil besitzt bei 25 zu 60 mm mittlerem 
Querschnitt eine Länge von 250 mm. 


Einspannzapfenböckchen (Fig. 22). 

Um zwei Kreuzköpfe amerikanischer Bauart mit an- 
geschlossenem bezieh. verdecktem Kreuzkopfzapfen gleich- 
zeitig zu hobeln, wird nach American Machinist, 1889 
Bd. 12 Nr.48*S.6, die Benutzung der in Fig. 22 ver- 
anschaulichten Einrichtung empfohlen. Die an den Stirn- 


Fig. 22. 
Einspannzapfenböckchen. 


flächen abgedrehten Kreuzköpfe A, A, werden in der Achsen- 
flucht gegensätzlich durch zwei kegelförmige Zapfen B 
und C zusammengedrückt, welche genau in die Bohrungen 
für die Kolbenstangen passen. 

Indem aber mittels der beiden Gewindemuttern der 
Zapfen B vorgerückt wird, sitzt der andere C frei drehbar 
im Lagerböckchen D, wobei eine Stellscheibe winkelrechte 
Verstellungen des Ganzen angibt, welche nur nach voraus- 
gehender Lüftung zu ermöglichen ist. Man kann auf diese 
Weise sämmtliche Bahnen und Randflächen zweier Kreuz- 
köpfe mit einer einmaligen Aufspannung und vierfacher 
Wendung fertig behobeln. Selbstverständlich werden die 
Lagerböckchen D und E in der genauen Bewegungsrichtung 
auf den Hobeltisch festgestellt. 


Energy’s Spannböckchen (Fig. 23). 


Von der Energy Manufacturing Comp. in puiledelpaie 
wird nach American Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 19*8. 5 
eine Spannklammer gebaut, welche 
aus einem gezabnten Bock und einem 
in diese Zähne einsetzenden Schieber 
besteht. Beide Theile werden durch 
eine die beiden Schlitze querende 
Schraube in feste Verbindung ge- 
bracht, während zum Feststellen des 
Werkstückes eine Spannschraube am 
Hakentheil benutzt wird. 


Stilesund Pollard’s Stützböckchen 
(Fig. 24). 


Fig. 23. 


Ener A a Spann: Als Stiitzklétzchen für die beim 


Aufspannen eines Werkstückes ge- 
brauchten Spanneisen leisten diese in Fig. 24 nach American 
Machinist, 1889 Bd. 12 Nr. 15 *S. 5, von Stiles und Pollard 
in Middletown, Conn., gebauten Böckchen gute Dienste. 
Die gezahnte Stange, im Eingriff mit den Zähnen des 
Böckchens, wird durch eine Druckschraube in gewünschter 
Höhe eingestellt. 


Schilling’s Schraubenschlüssel mit Selbsteinstellung auf verschiedene Maulweite. 
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Brown und Sharpe’s Zangensupport (Fig. 25). 

In den auf Revolverdrehbänken hergestellten Schrauben 
muss mittels einer Sägefräse die Kopfnuth für den Schrauben- 
zieher eingesägt werden. Weil diese Arbeit ausserordent- 
lich rasch vor sich geht, so 
muss das Einspannen der Schrau- 
ben ebenfalls beschleunigt wer- 
den. Dies erreicht man am 
besten mittels einer schwingen- 
den Hebelzange, in deren Maul 
die zu jeder Schraubengrösse 
passende getheilte Büchse ein- 
gesetzt ist. 


Fig. 24. Fig. 25. 
Stiles und Pollard’s Brown und Sharpe's Zangen- 
Stützböckchen. support. 


Nach Industries, Bd. 8 vom 7. März 1890, besteht diese 
von Brown und Sharpe in Providence, Rhode Island, ge- 
baute Einrichtung aus einem Winkel, an welchem das 
Lagerstück hochstellbar ist. In diesem schwingt um wage- 
rechte Zapfenschrauben das Zangenkreuz, während der 
Zangenhebel um den Mittelbolzen ausschwingt und nach 
lothrechter Richtung das Zangenkreuz mitnimmt, wobei 
eine Stellschraube den Ausschlag begrenzt. Wird daher 
der Zangenhebel nach abwärts gedreht, so steht der Schrau- 
benkopf zur Säge in richtiger Höhe. Pregél. 


W. Schilling’s Schraubenschliissel mit Selbst- 
einstellung auf verschiedene Maulweiten. 
Mit Abbildung. 


Fir den Eisenbahningenieur gibt es bei den Unter- 
haltungsarbeiten auf seiner Strecke kein zweites Geräth, 
welches eine solche Bedeutung für ihn hätte, als der 
Schraubenschlüssel ; die Bahnwärter auf der Strecke müssen 
simmtlich mit mehreren Exemplaren _von Schrauben- 
schlüsseln ausgerüstet sein und dürfen denselben, wenn 
sie gewissenhaft ihrer Pflicht nachkommen wollen, im 
Dienste auch nicht eine Stunde aus der Hand legen. 

Wie gross die Nachfrage nach wirklich guten Schrauben- 
schlüsseln ist, erhellt wohl besonders aus dem Umstande, 
dass bei den stets fortgesetzten Versuchen, neuere und 
bessere Systeme zu erdenken, zur Zeit die Zahl der ver- 
schiedenen Schlüsselarten schon nach mehreren Hunderten 
gerechnet werden kann. Wer kennt nicht die vielen ge- 
bräuchlichen Schlüssel, vom einfachen Gabelschlüssel bis 
zum englischen und französischen einstellbaren Schlüssel 
mit den mannigfachen Varianten? Diese Zahl spricht für 
die Wichtigkeit des Gegenstandes. 

Beim Eisenbahnoberbau kommen nun, und zwar nicht 
selten sogar bei, einem und demselben Oberbausystem 
Schraubenschlüssel der verschiedensten Maulweiten in An- 
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wendung. und sie müssen in Anwendung kommen, weil 
die Grösse der zu untersuchenden Schraubenmuttern etwa 
in Grenzen von 25 bis 50 mm variirt; alle diese Muttern 
muss aber der Bahnwärter oder Weichensteller mit seinem 
Schlüssel fassen können. 

Es erscheint uns daber recht vortheilhaft für die Bahn- 
verwaltungen, den Wärter mit einem sich selbst einstellen- 
den Schraubenschlüssel auszurüsten, weil ein solcher 
Schlüssel ohne weitere mühevolle Einstellung der Klemm- 
backen bei allen auf der Strecke sich vorfindenden Schrauben- 
muttern direct Anwendung finden kann. Der Wärter hat 
dann stets einen passenden 
Schlüssel zur Hand, ein Vor- 
zug, der sehr hoch ange- 
schlagen werden muss. 


die Abbildung eines un- 
längst dem königlichen Re- 
gierungsbaumeister W. Schil- 
ling zu Stettin patentirten 
Schraubenschlüssels mit 
Selbsteinstellung auf ver- 
schiedene Maulweiten nach 
dem Centralblatt der Bau- 
verwaltung, Nr.52 Jahrgang 
1890. 

Die beiden Klemmbacken 
A und B ziehen sich zu- 
sammen und nähern sich ein- 
ander, die Schraubenmutter 
einklemmend, sobald die Klemmbacke B sich gegen die 
Mutter stützt und der Handgriff H nach unten gedrückt 
wird. Der Gleitzapfen A’ gleitet bei der Abwärtsbewegung 
des Handgriffes H in einem bogenförmigen Schlitze, der 
in den beiderseitigen Deckplatten sich befindet, so lange 
aufwärts, bis die Schraubenmutter fest eingeklemmt ist. 
Ein weiteres Herabdrücken des Handgriffes bringt die 
Mutter zum Drehen und schraubt sie fest bezieh. los. 
Damit die beiden Klemmbacken A und B sich stets paral- 
lele Greifflächen zeigen, werden dieselben durch zwei Gleit- 
bahnen geführt. An einer dieser Gleitbahnen ist seitlich 
der bereits erwähnte Gleitzapfen A’ vorhanden, so dass 
Backe A durch eine Gleitbahn mit dem Gleitzapfen 4’ 
zu einem starren Ganzen verbunden ist; ebenso ist die 
Backe B durch die andere Gleitbahn fest an den Dreh- 
zapfen B’, um welchen sich der Handgriff H dreht, gefügt. 
Der Schlitz, in welchem sich der Gleitzapfen A’ bewegt, 
ist zum Drehzapfen B’ so geneigt, dass sich bei der Ab- 
wärtsbewegung des Handgriffes der Zapfen A’, während 
er nach oben gleitet, mehr und mehr vom Zapfen B’ ent- 
fernt, eine Bewegung, bei welcher sich die Backen A 
und B einander nähern. 

Der besonders für die Unterhaltung des Eisenbahn- 
oberbaues, aber anch für Maschinenfabriken und Werk- 
stätten gefertigte Schlüssel ist anwendbar bei Schrauben- 
muttern mit Kopfstärke von 25 bis 50 mm und hat ein 
Gewicht von 2,5 k. 

Zu beziehen sind diese praktisch bewährten Schrauben- 
schlüssel von der Deutschen Werkzeugmaschinenfabrik vor- 
mals Sondermann und Stier in Chemnitz. 


Schilling’s Schraubenschlüssel mit. 
Selbsteinstellung auf verschiedene 
Maulweiten. 


Herstellung der Wollhüte. 


Wir geben nebenstehend | 
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Mit Abbildungen. 


Vom geschichtlichen Standpunkte aus und besonders 
in seiner mannigfaltigen Form bietet der Hut ein Feld 
interessanter Forschungen, wie wohl kein zweites Kleidungs- 
stiick.' Trotz alledem ist sowohl über seine geschichtliche 
Entwickelung, als auch Herstellung im Allgemeinen und 
Besonderen nur wenig bekannt geworden, und es dürfte 
deshalb gerechtfertigt erscheinen, im Nachstehenden aus 
einer von der 
englischen Zeit- 
schrift/ndustries 
veröffentlichten 

Abhandlung 
dasjenige wie- 
derzugeben, was 
sich auf die Her- 

stellung der 
Wollhüte be- 
zieht. 

Der erste 
Process, welcher 
bei der Anferti- 
gung der Woll- 
hüte in Betracht 
kommt, ist das Waschen der Wolle. Dasselbe wird selten 
von dem Hutfabrikanten selbst ausgeführt, bildet viel- 
mehr den Gegenstand eines besonderen Industriezweiges 
und soll deshalb im vorliegenden Falle einer besonderen 
Betrachtung nicht unterzogen werden. 

Aus der gewaschenen und wieder getrockneten Wolle 
werden sodann, nachdem dieselbe nach Bedarf noch mit 
anderen Haaren ge- 
mischt worden ist, 
die Fache unter 
Zuhilfenahme eines 
Systems von Krem- 
peln gebildet, wel- 
che im Wesent- 
lichen denjenigen 
gleichen, wie sie in 
der Baumwollspin- 
nerei gebraucht 
werden. Das von 
der Krempel gelie- 
ferte Vliess gelangt 
in eine Maschine, 
wie sie Fig. 1 ver- 
anschaulicht. Die- 
selbe besteht in der 

Hauptsache aus 
einem Formdoppel- 
kegel, der von vier 
in gleicher Richtung sich drehenden Kegeln getragen und 
hierdurch um seine Achse gedreht wird, während er mit 
seinen Trägern gleichzeitig noch eine Schwingbewegung 
um eine lothrechte Achse ausführt. Diese Bewegungen 
haben zur Folge, dass sich das Vliess auf den Formkegel 
auflegt und ihn vollständig einschliesst; damit jedoch 


Fig. 1. 
Krempeln der Hutwolle. 


N . 
Fig. 2. 
Anfilzvorrichtung. 


I Lotze (Mikrokosmus) nennt ihn „unsere nach oben ver- 


längerte Existenz“. 
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hierbei auch an den Enden eine gleichmässige Bildung 
des Faches vor sich geht, drückt der Arbeiter das Vliess, 
sobald es auf die Hälfte des ihm zugewendeten Doppel- 
kegels aufläuft, auf das Ende des letzteren. 

Sobald das Fach die gewünschte Stärke erreicht hat, 
wird dasselbe in der Berührungsstelle der beiden Form- 
kegel mit Hilfe einer Schafschere getheilt und man erhält 
auf diese Weise zwei Hutfache, welche an ihrem Rande 


MH. 
| | | | R IN UU mm DIN IH] 


=) T 
| a 

133 CUMANN DIHA 
E : a 


ATIT 


a_i 


= peri 


gr oe 


Fig. 3 


in Folge der bei ihrer Herstellung sich ergebenden Lagen- 
kreuzungen etwas stirker sind als am Boden. 

Die Hutfache, ‘deren Fasern nur ein loses Gewirr 
bilden, werden nun zunächst, um ihnen etwas Festigkeit 
zu geben, angefilzt. Das Anfilzen kann entweder in der 
Weise erfolgen, dass das Fach im zusammengelegten Zu- 
stande oder auf einen Kegel aufgezogen der Bearbeitung 
unterworfen wird. In .beiden Fällen macht sich die An- 
wendung feuchter Wärme und Reibung erforderlich. 

Umstehende Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung der erst- 


Fig. 5. 
Auswaschen der Filzstumpen. 


genannten Art. Das zusammengelegte Fach wird auf die 
Arbeitsplatte gelegt und sodann die angehobene Platte 
auf dieselbe herabgelassen. Ist dies geschehen, so wird 
die Maschine in Bewegung gesetzt, und dies hat zur Folge, 
dass die letztgenannte Platte eine hin und her gehende 
Bewegung auf dem Fache ausführt, dieses also bearbeitet. 
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Nach Beendigung dieses Processes wird das Fach geöffnet 
und, da der Boden desselben nicht in dem gleichen Masse 
verfilzt ist wie die Wandungen, auf den aus der Neben- 
figur ersichtlichen Formkegel aufgezogen. Dieser Kegel 
wird ebenso wie die Arbeitsplatte geheizt und auf seiner 
Spitze führt ein in einen Rahmen gespanntes Filztuch eine 
schwingende Bewegung aus, um auch die Kopfpartie des 
Faches in der erforderlichen Weise nachträglich anzufilzen, 


u 
rg 


~ 1 ar 
| 
| 


ze eer 


Tr nen 


x 


Fig. 4. 
Vorrichtung zum Anfilzen auf Kegeln. 


Das Anfilzen der Hutfache auf Kegeln hat dem vor- 
bezeichneten Verfahren gegenüber den Vortheil, dass das 
Fach in seiner ganzen Ausdehnung vollständig gleichmässig 
mit einem Male bearbeitet wird. Die hierzu erforderliche 
Einrichtung ist in den Fig. 3 und 4 wiedergegeben. Die 
zu behandelnden Hutfache, drei an der Zahl, werden über 
die Formkegel gezogen, sodann die Glocken, nachdem sie 
in der geeigneten Weise (Fig. 4) durch Dampf vorgewärmt 
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Fig. 6. 
Wringvorrichtung. 
worden sind, über dieselben gestürzt und in die für das 
Filzen erforderlichen Schwingbewegungen versetzt. Hervor- 
gebracht werden die letzteren durch die über den Arbeits- 
tisch laufende wagerechte Welle, die über jeder Glocke in 
einen einstellbaren galgenförmigen Arm ausläuft, der zum 


Tragen der je an einem drehbaren Kettenzug aufgehangenen 
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Glocke bestimmt ist. Die genannte Welle wird mit ihren 
Armen von einer zweiten unter dem Arbeitstische laufenden 
parallelen Welle mittels eines Kurbelgetriebes in Schwin- 
gungen versetzt, während gleichzeitig die Materialträger 
durch Schneckengetrieb zu einer langsam rotirenden Be- 
wegung veranlasst werden. 

Die auf die eine oder andere Weise angefilzten Fache 
haben bei weitem noch nicht die erforderliche Festigkeit, 
um sie der Weiterbehandlung unterwerfen zu können; sie 
werden deshalb noch dem eigent- 
lichen Filzprocess unterworfen. 
Derselbe zerfällt in drei Theile. 
Der erste hat den Zweck, die 
angefilzten Fache unter Zuhilfe- 
nahme verdünnter Säure, welche 
die Haare für das Verfilzen ge- 
eigneter macht, zu verdichten, 
und ist lediglich Handarbeit. 
Zur Ausführung derselben ist 
== ein kupferner Kessel erforder- 
= lich, in welchem sich mit 
d | Schwefelsäure versetztes heisses 
— Wasser befindet (auf 48 Th. 
J Wasser 1 Th. Säure) und der 
von den sogen. Walkbänken 
umgeben ist, vor welchen die 
Arbeiter, gewöhnlich vier an 
der Zahl, Aufstellung nehmen. 
Jeder derselben nimmt gleichzeitig vier Fache in der 
Weise vor, dass er sie wechselweise in die Flotte taucht 
und mit einem sogen. Walk- oder Rollholz auf dem Walk- 
tische bearbeitet, bis sie nach dem Verlaufe von etwa 
15 Minuten fertig für das Auswaschen sind. 

Das Auswaschen, welches den Zweck hat, die Filz- 
stumpen von der ihnen anhaftenden Säure zu befreien, 
wird in einer Ham- 
merwalke, wie sie 
Fig. 5 veranschau- 
licht, begonnen und in 
einem Holzbottich be- 
endet. Jeder Walk- 
trog kann 50 Dut- 
zend Hüte auf einmal 
aufnehmen und wird 
mit kaltem Wasser 
gefüllt gehalten, so- 
lange sich die Häm- 
mer in ihnen wechsel- 
weise auf und ab 
bewegen. Der Wasch- 
bottich dagegen ent- 


Fig. 7. 
Wringvorrichtung. 


Steifen der Hutkörper. 


Herstellung der Wollhüte. 


hält heisses Wasser, um auch die letzte Spur von Säure 


zu entfernen. 


Dem Waschen in der Walke folgt die den Schluss 
des Filzens bildende Operation des Wringens. Ausgeführt 
wird dasselbe auf einer Maschine, wie sie Fig. 6 und 7 


zeigen. 


Das zu behandelnde Material wird bei derselben 


zwischen vier mit Rillen versehenen Walzen hindurch- 
geführt, deren Durchmesser in der Mitte ihrer Länge 


kleiner ist als an den Enden. 
unteren Rollen oder Walzen sind fest gelagert, die Achsen 
der beiden oberen dagegen können an der Austrittsstelle 


Die Achsen der beiden 


Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 12. 1891/1. 
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eine Schwingbewegung ausführen. Hervorgebracht wird 
diese Bewegung von der die gerillten Walzen in Um- 
drehung versetzenden Hauptwelle der Maschine aus, unter 
Vermittelung der kleinen Gegenwelle, deren besondere An- 
ordnung sich aus den beiden Figuren ergibt. 

Jeder aut solche Weise bearbeitete Hutstumpen wird 
nun vom Hutmacher in heissem Wasser geöffnet, auf die 
Walkbank gelegt und mit Hilfe eines Messstockes seine 
Grösse genau ermittelt. Der genannte Messstock besteht 


Dämpfen der Hutkörper. 


aus einem flachen Holzstabe, auf dessen eine Seite Mass- 
zahlen eingeschnitten sind. Sobald der Hutkörper die ge- 
wünschte Grösse hat, wird er zur weiteren Behandlung bei 
Seite gelegt; ıst dies nicht der Fall, so wird er durch 
abwechselndes Eintauchen und Bearbeiten mit dem Roll- 
holze am Walkkessel in die erforderliche Grösse gebracht. 
Jeder Hutkörper wird nach dieser Arbeit nochmals in 
heisses Wasser getaucht und empfängt eine nachträgliche 
Reibung, um einen Strich auf seiner Oberfläche hervorzu- 
bringen. 

Dem im Vorstehenden erläuterten Processe folgt nun 
das Trocknen der 


Hutstumpen in IN 
einem mit einer ‘a pints 
Heizvorrichtung 1 AN 


und geeigneten 
Gestellen ausge- 
statteten Trocken- 
raume, bei einer 
Temperatur von 
nicht unter 38°. 
Bei einer Tem- 
peratur von 66° 
dauert das Trock- 
nen etwa 12 Stun- A N 
den. JR 
An das Trock- ` 

nen der noch wei- 

chen wasserauf- 

nahmefähigen Hutkörper reiht sich das Steifen derselben 
an, welches den Zweck hat, dem Filze eine grössere Wider- 
standsfähigkeit und Dichtheit zu geben. Erreicht wird 
dasselbe mit einer geeigneten, aus Schellack, Harz, Borax 
und Gummi zusammengesetzten Flüssigkeit, und zwar zer- 
fällt, da der Hutrand fester gemacht werden muss als der 
Kopftheil, die ganze Arbeit in zwei Theile Fig. 8 ver- 
anschaulicht den ganzen Vorgang. Der erste Arbeiter, 
welcher seine ganze Aufmerksamkeit der Bearbeitung des 
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Fig. 10. 
Bildung der Hutkrone. 
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Randes zuwendet, taucht denselben in einen mit con- 
centrirter Steiffliissigkeit gefiillten Eimer, legt dann jeden 
Hutkörper flach auf den schriigen Arbeitstisch und arbeitet 
mit einem Holzschaber die Steife in den Hutrand ein. Die 
überflüssige Steife läuft ab. Der zweite Arbeiter empfängt 
dann den Hut und taucht ihn in eine weniger concentrirte 
Flüssigkeit, wie sie der Kopftheil erfordert, worauf er das 
Schaben wiederholt. 

Die auf diese Weise gesteiften Hüte werden nun in 
einem zweiten Trockenraume einer Temperatur von 82° 
ausgesetzt und sodann in einen Dämpfraum (Fig. 9) über- 
führt, wo sie etwa ' Stunde verbleiben, damit sich auf 


ihrer Oberfläche 
ein Flor bildet. 
Dem Dämpfen 


folgt ein noch- 
maliges Trocknen 
für die Dauer von 
3 Stunden bei 
einer Tempera- 
tur von 82°, so 
dass der der Steif- 
flüssigkeit beige- 
fügte Pflanzen- 
leim vollständig 
trocken wird. 
Die Krone oder Kopftheil des Hutes ist derjenige 
Theil desselben, welcher in allen Operationen die grösste 
Aufmerksamkeit erfordert. Um dieselbe an allen Stellen 
gleichmässig stark zu erhalten, wird der Hut zunächst aus- 
gereckt und zu diesem Zwecke auf eine Maschine gebracht, 
wie sie in Fig. 10 wiedergegeben ist. Das wesentliche 
Merkmal derselben ist ein skelettartiger Hutblock, dessen 


Fig 11. 
Kessel zum Schwarzfärben, 
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Fig. 12. 
Formgebung der Hüte. 


Bogenstücke beim Aufziehen des Hutstumpens nachgeben 
und sich weiter zusammendrücken, sobald die Form mit dem 
Stumpen in eine ebenfalls skelettartige Form eingepresst 
wird, um die Krone des Hutstumpens zu strecken. 
Sobald dies in genügender Weise geschehen ist, ist der 
letztere fertig für das Färben, wobei in der Hauptsache 
nur Braun und Schwarz in Frage kommen. Fig. 11 zeigt 
einen zum Schwarzfärben eingerichteten Fiirbekessel. Der- 
selbe ist behufs Heizung der Flotte mit doppelten Wan- 


dungen ausgestattet. Die zur Verwendung kommende 
Farbe setzt sich zusammen aus Blauholz, Eisenvitriol und 
Grünspan, und es macht sich für eine vollständige Fär- 
bung des Hutes ein dreimaliges Einführen in dieselbe er- 
forderlich, von denen eine jede Periode 2 Stunden dauert, 
und wobei immer zwischen je zwei Behandlungen in der 
Flotte eine Abkühlung in 
der freien Luft stattfindet. 
Nach dem Färben werden 
die Hutkörper in kaltem 
Wasser ausgewaschen und 
sodann geformt. 

Das Formen ist bis 
auf den heutigen Tag 
noch Handarbeit, da Ma- 
schinen, auf welchen das- 
selbe ausgeführt werden 
kann, sich nicht als 
brauchbar erwiesen ha- 
ben. Alle auf denselben 
geformten Hüte gehen, 
sobald sie der Einwirkung 
der Sonne ausgesetzt wer- 
den, wieder in ihre ur- 
sprüngliche kegelförmige 
Gestalt über. Fig. 12 
veranschaulicht das For- 
men der Hüte. Dieselben 
werden zunächst in heissem Wasser geöffnet und sodann 
unter beständigem Streichen über eine Holzform gezogen, 
bis sie faltenlos sind. Ist dies erreicht, so nimmt der 
Arbeiter eine Schnur, schlingt sie um die Mitte der Form 
und drängt sie mit Hilfe eines Holzes bis an den Fuss 
der letzteren. 
Die Linie, wo 
die Hutschnur 
anliegt, trennt 


Fig. 13. 
Maschine zum Pressen der Hüte. 


ï 
die Krämpe vom NSS y- 
Kopftheile des gs 
Hutes. Letztere ——_ 
wird alsdann ===> 
aufgerichtet 


und schliesslich 
unter beständi- 
gem Eintauchen 
in die geeignete 
Form gezogen. 

In diesem 
Zustande ver- 
lässt der Hut 
die Hände des 
Formers, um 

schliesslich, 

nachdem er bei 66° 4 bis 6 Stunden getrocknet ist, in 
geeigneter Weise appretirt zu werden. Die erste der 
hier zu nennenden Arbeiten ist das Pressen, welches den 
Zweck hat, dem Kopfe des an und für sich rohen Hutes 
eine der Mode entsprechende Gestalt zu geben, während 
die Krämpe erst später geformt wird. Die zur Ausführung 
der Pressung verwendete Maschine ist in Fig. 13 in An- 
sicht wiedergegeben, während Fig. 14 ihre Wirkungsweise 
veranschaulicht. Der Tisch B trägt eine Metallform C, in 


Fig. 14. 
Form zum Pressen der Hüte. 
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die der Hut, nachdem dieselbe angewärmt worden ist, ein- 
gesetzt wird. Auf die Krämpe des Hutes kommt sodann 
eine dünne Metallplatte Æ zu liegen, bevor die mit elasti- 
schem Druckkissen J), das mit Wasser gefüllt werden kann, 
ausgestattete Pressplatte gesenkt wird. Ist dies geschehen, 
so wird in das Druckkissen Wasser eingetrieben, und dies 
hat zur Folge, dass sich der Hut an die Form C anlegt 
und nach seiner Auslösung aus derselben die in Fig. 14 
angegebene Gestalt G zeigt. 

Der solcherart vorbereitete Hut wird nun auf eine 
seiner Gestalt entsprechende Form gezogen und mit dieser 
auf die senkrechte Achse der in Fig. 15 wiedergegebenen 
Maschine gesetzt. Sobald nun die genannte Achse der- 
selben eine Umdrehung empfängt, sei es durch ein Rei- 

+= bungsgetriebe o. dgl., hält 

pa der Arbeiter ein Sand- 
papier an den Hut an und 
schleift auf diese Weise 
alle Unebenheiten ab. Ist 
dies geschehen, so wird das 
Sandpapier durch ein über 
Gas angewärmtes ange- 
fettetes Kissen ersetzt und 
hierdurch dem Hute ein 
feiner Glanz gegeben. Mit 
Hilfe des auf der Zeich- 
nung ersichtlichen Hand- 
hebels kann die die Hut- 
form tragende Scheibe von 
der sie tragenden stehen- 
den Welle abgehoben, also stillgesetzt werden. 

Nach dem Pressen wird die Hutkrämpe mit Hilfe der 
in Fig. 16 wiedergegebenen Maschine auf die erforderliche 
Breite gebracht. Das Abschneiden erfolgt mit Hilfe zweier 
Kreismesser, zwischen welchen die Krämpe des auf einer 
Form sitzenden Hutes hindurchgeführt wird. Ein anstell- 
bares Lineal hält den letzteren hierbei in der richtigen 
Entfernung von den Messern. 

Durch Umlegen des Randes wird die Appretur der 
Krämpe beendet. Diese genannte Arbeit wird ebenfalls 
mit Hilfe einer hydraulischen Presse ausgeführt, wie sie 
in den Fig. 17 und 18 veranschaulicht ist. Auf den 


Fig. 15. 
Abschleifen der Hüte. 
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ENT 
Fig. 16. 
Abschneidevorrichtung für die Hutkrämpen. 


Tisch 2 ist die Hohlform D aufgesetzt, welche eine der 
zu erzeugenden Krämpenform entsprechend ausgeschnittene 
Platte E trägt. Auf diese Platte wird die Krämpe des 
angewärmten Hutes aufgelegt und sodann mit einer der 
Form nach entsprechenden ringförmigen Metallplatte be- 
deckt, welche eine genaue Formgebung des Hutrandes 
sichern soll. Ueber dem Tische B ist eine Hohlform A 
angeordnet, deren nach unten offenes Innere durch eine 
Gummiplatte C abgeschlossen ist. Sobald nun die Form A 
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auf J) gesenkt worden ist, wird in die erstere Wasser ein- 
gepresst. Dies hat zur Folge, dass die Gummiplatte C 
ausgedehnt wird und alle noch vorhandenen Zwischen- 
räume in der Form D E ausfüllt, also den Hutrand voll- 
ständig um das Form- 
stück Æ legt (Fig. 19) 
und ihm so bei gleich- 
zeitiger Abkühlung die 
erforderliche Gestalt gibt. 
Um diese Gestalt auclı 
zu einer dauernden zu 
machen, erhält dann die 
Hutkrämpe auf der in 
Fig. 20 veranschaulichten 
Handpresse noch eine 
scharfe Biegung. Die den 
Kopftheil des Hutes auf- 
nehmende Hohlform 4 
wird durch Gas geheizt, 
um den Hut während der 
Pressung zu erwärmen; 
damit jedoch hierbei der 
Kopftheil des Hutes nicht 
aus seiner Facon gebracht 
wird, ist in die geheizte 
Form A ein ringförmiger 
Kasten B eingesetzt, 
durch welchen beständig 
kaltes Wasser fliesst. 

Nachdem so die 
Krämpe ihre richtige 
Form erhalten hat, wird 
der ganze Umfang der- 
selben sorgfältig mit Hilfe 
eines scharfen Eisens zugerichtet und schliesslich geglättet, 
worauf der Hut mit Band eingefasst, mit Futter versehen 
und in anderer gewünschter Weise verziert wird. Bei 
guten Hüten erfolgen 
alle diese Arbeiten mit 
der Hand, bei billigeren 
dagegen werden geeignete 
Maschinen zur Ausfüh- 
rung dieser Arbeiten in 
Anwendung gebracht. 

Durch alle die vor- 
genannten Arbeiten wird 
die Facon des Hutes wie- 
der etwas verändert und 
es macht sich deshalb 
eine nochmalige leichte 
Pressung aufeiner Schrau- 
benpresse (Fig. 20) erfor- 
derlich. Der angewärmte 
Hut wird in den aus- 
ziehbaren Tisch einge- 
setzt, dieser unter das 
Druckstück geschoben, das letztere gesenkt und schliess- 
lich der Tisch mit Hilfe des Handhebels gegen das obere 
Formstück gepresst. 

Den Schluss der Bearbeitung bildet ein Aufrauhen auf 
der in Fig. 14 wiedergegebenen Maschine, dem ein Strich- 
geben mit Hilfe eines eingefetteten Kissens, das angewärmt 


Fig. 19. 
Vorrichtung zum Pressen der Krämpe. 
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Fig. 20. 
Nachpressen des Hutes. 
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ist, folgt, worauf der Hut in Papier verpackt wird und 
zum Versand fertig ist. II. Glafey. 


Schützenschlagvorrichtung für mechanische 
Webstühle. 


Mit Abbildungen. 


Die in den Fig. 1 und 2 wiedergegebene Schützen- 
schlagvorrichtung soll die rasche Abnutzung bezieh. das 
schnelle Zerreissen des Schlagriemens, sowie eine Beschädi- 
gung des Treibers dadurch unmöglich machen, dass der 
Schützenschläger beim Abschlagen des Schützens in seiner 
Bewegung durch einen elastischen Puffer aufgehalten wird, 
bevor noch der Schlagriemen vollständig gespannt ist. 

Die nähere Ausführung einer solchen Schützenschlag- 
vorrichtung, welche Gegenstand des D.R.P. Kl. 86 
Nr. 51595 vom 12. October 
1889 ist und von Franz 
Wanecek in Rumburg (Böh- 
men) herrührt, ergibt sich 
aus Folgendem: 

An dem Rahmen 4 
des Webstuhles ist ein 
einstellbarer Arm a be- 
festigt, der einen verschieb- 
baren Bolzen b trägt, wel- 
cher an dem einen Ende 
mit einem Kopfe e versehen 
ist. Dieser Bolzen geht 
lose durch einen mehrfach 
eingerollten oder zusam- 
mengebogenen Lederstrei- 
fen c, dessen Windungen 
durch Kautschukringe f, 
Federn oder ähnliche elastische Mittel aus einander gehalten 
werden, welche gleichzeitig auf dem Bolzen b stecken. 
Zwischen dem Riemen c und dem Arme a ist ein Schutz- 
leder d angebracht. Ist der Riemen c mit den federnden 


Fig. 1. 
Schützenschlagvorrichtung von 
Wanecek. 


Fig. 2. 
Schützenschlagvorrichtung von Wanecek. 


Zwischenlagen und dem Schutzleder d in der gezeichneten 
Weise auf dem Bolzen aufgeschoben, so wird dieser durch 
den Arm a durchgesteckt und in passender Weise durch 
einen Vorstecker o. dgl. befestigt. 

Der Schlagarm B, welcher mittels des Schlagriemens C 
den Treiber D gegen den Schützen schlägt, stösst, bevor 


Schützenschlagvorrichtung für mechanische Webstühle. — Schaftmaschine für mechanische Webstühle, 
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er seine Bewegung vollendet hat und der Schlagriemen 
vollständig gespannt worden ist, gegen den vorderen Theil 
des Lederstreifens c, drückt diesen an den Kopf e des 
Bolzens b an und presst dadurch die elastische oder 
federnde Unterlage f zusammen, was zur Folge hat, dass 
der Bolzen um ein Stück zurückgeschoben wird. Bei der 
Zurückbewegung des Schlagarmes kehren die Theile der 
Vorrichtung wieder in ihre ursprüngliche Stellung zurück 
und das Spiel wiederholt sich. 


Schaftmaschine für mechanische Webstiihle. 
Mit Abbildungen. 


Die Schaftmaschine, deren Construction von P. F. Reins- 
hagen in Barmen herrührt, zeichnet sich dadurch aus, dass 
die bereits im Oberfach befindlichen Schäfte für das nächste 
Spiel der Maschine — ohne Vermehrung der Muster- 
karten — dadurch im Oberfach gehalten werden können, 
dass dem bereits vorhandenen Nadelsystem noch ein zweites 
hinzugefügt ist, welchem die zur Festhaltung der Schäfte 
im Oberfach bestimmten Hakennadeln entsprechen. 

Die Stange a der in den Fig. 1 bis 3 wiedergegebenen 
und durch das D.R.P. K1. 86 Nr. 52132 vom 11. Juli 1889 
geschützten Schaftmaschine bewirkt durch ihre Drehung 
nach rechts und links die gegenseitige Bewegung des 
Bodens b und Messers c und durch das letztere die 
Schwingung des Schlägers d in derselben Weise, wie es 
bei den bisherigen Schaftmaschinen der Fall ist. Mit dem 
Messer c bewegt sich mittels des Verbindungsarmes e 
(Fig. 1) ein Schlitten f in lothrechter Richtung an zwei 
Führungsstangen, welche an den beiden Seitenwänden der 
Maschine angebracht sind. Dieser Schlitten f enthält in 
seinen wagerechten Verbindungsstücken fi, fa (Fig. 1, 2 
und 3) rechteckige Führungen, in welchen sich die Draht- 
stäbe (Nadeln) g entsprechend der Anzahl der Platinen 
bewegen. Diese Nadeln laufen an ihren unteren Enden 
spitz zu. Beim Niedergang stellt sich das Messer c in 
wagerechte Lage (Fig. 3) und in Folge dessen befindet sich 
der Schlitten f so tief, dass seine Nadeln g in die Karten- 
walze hineinragen. An den Stellen, an welchen die Karte 
nicht gelocht ist, werden die entsprechenden Nadeln in 
die Höhe gedrückt und mittels der Hebelchen A, welche 
durch Federn in eingefeilte Vertiefungen der Nadeln ge- 
drückt werden, in dieser Stellung festgehalten. Die Nadeln g 
haben gleiche Länge, in Folge dessen treten die ver- 
schiedenen Stellungen der Nadeln an ihren unteren Enden 
auch an ihren oberen Enden hervor. 

Beim Hochgang der Maschine (Fig. 1 und 2) drücken 
die höher gehaltenen Nadeln gegen die Hebel (Haken- 
nadeln) 7, welche einzeln drehbar um ihre Achse sind. 
Dadurch werden die etwa an diesen Haken sich befindenden 
Platinen losgelassen und bewegen sich beim Niedergang 
des Messers c durch das Gewicht der an ihnen hängenden 
Schäfte n abwärts. — Sollen dagegen Platinen in ihrer 
Hochstellung erhalten werden, so befinden sich die be- 
treffenden Nadeln g in ihren ursprünglichen Stellungen 
und veranlassen keine Hebung der entsprechenden Haken- 
nadeln i; es hängen sich die Platinen, welche zu diesem 
Zweck mit besonderen Haken versehen sind, an dieselben. 
Die Platinen werden, um die Haken i leicht verlassen zu 
können, etwas gelockert; es geschieht dieses dadurch, dass 


Heft 12. 


die Haken ¢ etwas niedriger sich befinden, als die Hoch- 
stellung der Maschine die Platinen führt (Fig. 2). Ferner 
müssen, um die Platinen richtig niedergehen zu lassen, 
die Hakennadeln į so lange hochgehalten werden, bis die 
Platinen nicht mehr durch dieselben gefangen werden 
können. Zu diesem Zweck wird eine kleine Kurbelwalze k 
(Fig. 1), welche in dem Messer c gelagert ist, durch den 
an einem der beiden oberen Querstücke der Maschine be- 
festigten Fanghaken / gedreht, sobald das Messer c an- 
füngt abwärtszugehen; und wird dadurch, da an der 
Kurbel der Kurbelwalze der Verbindungsarm e angreift, 
die Stellung des Schlittens zum Messer c so verändert, 
dass, nachdem die Platinen die Haken i passirt haben, der 
Schlitten f erst anfängt niederzugehen. Die Zurück- 
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Fig. 1. 


drehung der Kurbel k erfolgt beim Hochgang der Maschine. 
Die Sicherung der beiden Kurbelstellungen geschieht durch 
eine Feder, welche gegen die entsprechende Fläche eines 
gleichseitigen Dreiecks drückt. Die Drehung der Kurbel 
beträgt demnach 60°. Während des Niederganges der 
Maschine werden die Nadeln g wieder in ihre ursprüng- 
lichen Stellungen zurückgeführt, indem die Hebelchen A 
sich auf dem nach oben drehbaren, nach unten aber un- 
beweglichen Winkel m abdrücken und die Nadeln g durch 
ihr Gewicht niederfallen, um bei erfolgtem Niedergang 
der Maschine andere Stellungen einnehmen zu können. — 
Die betreffende Karte, welche auf der oberen Seite der 
Kartenwalze sich befand, liegt nun beim nächsten Schuss, 
also beim folgenden Niedergang der Maschine, auf der 
den Nadeln o zugekehrten Seite der Kartenwalze, um die 
Platinen von dem Messer c abzudrücken oder mitnehmen 
zu lassen, wie bei den bisherigen Schaft- oder Jacquard- 
maschinen. 

Die Schaftmaschine soll besonders bei der Anfertigung 


Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 
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seidener Stoffe Verwendung finden, da die stete Bewegung 
einzelner Fäden Unregelmässigkeiten in dem Gewebe, sowie 
Kettenfadenbrüche hervorbringt, was bei Verwendung der 
vorliegenden Maschine vermieden wird. 


Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 


Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ostrau. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 241 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 

Ein anderes neues System der mechanisch-pneumatischen 
Mälzerei ist das von E. Kasten in Mannheim, welches be- 
reits in der Praxis eingeführt wurde und, 


auf ähnlichen 


Fig. 3. 


Principien wie das von Völckner beruhend, sich als eine 
wesentliche Verbesserung desselben darstellt, nachdem bei 
diesem neuen Systeme die bei dem Betrieb der pneumatischen 
Mälzerei mit wandernden Haufen noch nöthige Hand- 
arbeit nunmehr vollständig durch Maschinenarbeit ersetzt 
erscheint. 

Die Einrichtung einer solchen mechanisch-pneumatischen 
Mälzerei ist in den Fig. 12 bis 17 und zwar in den ersten 
drei Figuren die Einrichtungen einer ganzen Anlage, in den 
drei übrigen die Details der einzelnen Keimkästen und des 
Bewegungsmechanismus dargestellt. In diesen Figuren 
bezeichnet A den eigentlichen Keimraum, B den Schwelk- 
raum, C den Raum für Temperirung und Reinigung der 
eintretenden Luft, E den Luftabsaugekanal und F den vom 
Raum C’führenden Vertheilungskanal für die gereinigte Luft. 

In dem Keimraume A sind, wie aus dem Grundriss 
Fig. 12 ersichtlich, zwei Reihen von Bassins (J bis IIXX) 
angeordnet, in welchen das Keimgut während des Wachsens 
verbleibt. Diese Bassins, in Fig. 15 und 16 in grösserem 
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Massstabe dargestellt, sind hebbar und bestehen aus je einem 
Rahmen von U-förmigem Trägereisen und je einem darauf 
angebrachten Kasten; der Boden des Kastens ist aus per- 
forirtem Blech, während die Umfassungswände aus vollem 
Blech bestehen und mittels Profileisen versteift sind. Von 
den Umfassungswänden sind nur drei mit dem Trägerrahmen 
verbunden und hebbar, während die vierte Wand an den 


m mn 
= E 
re eae bli 


ace oe ee nn et 


Fig. 12. 


Fig. 18. 
Mälzerei von Kasten in Mannheim. 


beim Heben zur Führung dienenden Ständern befestigt ist. 
Die Bassins ruhen mit den ebenen Flächen der Rahmen auf 
dem Rande von Vertiefungen, welche im Boden des Wachs- 
raumes A angebracht sind, und schliessen durch geeignetes 
Dichtungsmaterial den Raum in der Vertiefung hermetisch 
von dem übrigen Wachs- 
raum ab, so dass nur noch 
eine Communication durch 
die Siebböden der Bassins 
besteht. Der Raum in den 
Vertiefungen steht durch 
kleine Kanäle e mit dem 
Hauptabsaugekanal F in 
Verbindung, und sind in 
jedem der Kanäle e Klap- 
pen zur Regulirung des 
Luftstromes angebracht. 
Auf diese Weise wird Luft aus dem Raume A bei Oeffnung 
der Klappe durch den Bassinboden bezieh. auch durch das 


ey za Ga ER) aes FR 
TI | 


Fig. 14. 
Mälzerei von Kasten in Mannheim. 


Fig. 16. 
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Der Vorgang des Betriebes ist folgender: Das in den 
Quellstöcken D eingeweichte Getreide wird in Bassin Z ab- 
gelassen und verweilt darin bis zu einem gewissen Zeitraume, 
der von der Mälzmethode und der Anzahl der Bassins ab- 
hängig ist; sodann wird das Bassin durch einen eigenthüm- 
lich construirten fahrbaren Krahn G gehoben und das 
Keimgut während des Hebens durch das an dem Krahn- 
wagen befindliche, mechanisch betriebene Pater- 
nosterwerk über die feststehende vierte Wand in 
das Bassin JJ befördert. Nach völliger Entleerung 
wird das Bassin J wieder herabgelassen und von 
den Quellstöcken frisch gefüllt. Diese Procedur 
wiederholt sich in gleichen Intervallen, indem 
immer, von rückwärts angefangen, entleert und 
von den vorhergehenden wieder gefüllt wird. 
Bassin / erhält seine Füllung wieder von den 
Quellstöcken. 

Die Construction des fahrbaren Krahnds ist 
so gewählt, dass alle Functionen durch Maschinen- 
kraft verrichtet werden und nur die Einrückung 
durch eine Person nothwendig ist; das Ausrücken 
zur rechten Zeit besorgt die Maschine selbsthätig. 

Dieser Krahnwagen (Fig. 17) wird durch ein 
endloses Seil bewegt, dessen beide Seilstränge 
die Führungsrollen und Treibscheibe des Wagens 
in der Weise passiren, dass das obere Seil auf 
der oberen Seite der einen Führungsrolle aufläuft, dann 
die untere Hälfte der Treibscheibe umspannt und über die 
zweite Führungs- 
rolle abläuft, wäh- 
rend das untere 
Seil unten über 
die Führungsrolle 
läuft, die obere 
Hälfte der Treib- 
scheibe umspannt 
und unten über 
die zweite Füh- 
rungsrolle wieder 
abläuft. 

Das Heben 
und Senken der 
einzelnen Keim- 
kästen wird erreicht, indem die auf der Welle b verschieb- 
bare Frictionskuppelung c (Fig. 16) gegen das direct an- 


Vorrichtung zum Entleeren der Wagen. 
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Fig. 17. 


Hebe- und Senkvorrichtung für die Keimkästen. 


auf demselben ruhende Keimgut gesogen, die sich vom 
Raum C aus, durch den Kanal F, im gleichen Masse ersetzt. 


getriebene conische Rad d oder das durch Wechselrad 
indirect angetriebene conische Rad g mittels der Hebel- 
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verbindung hi gedrückt wird, wodurch die Welle b und 
die damit in Verbindung stehenden Räder 4,/,m und n 
gedreht werden. Die Naben der Räder n haben Mutter- 
gewinde, in denen sich beim Drehen Schraubenspindeln 
auf oder ab bewegen. 

Das Entleeren der Wagen geschieht durch ein wage- 
recht liegendes Paternosterwerk p (Fig. 15), welches von 
der Führungsrolle g in der durch Pfeile bezeichneten Rich- 
tung angetrieben wird. 

Das Entleeren der Bassins durch das wagerechte 
Paternosterwerk p hat den ganz besonderen Vortheil, dass 
das Keimgut in ganz dünnen Schichten von oben herab in 
das nebenan befindliche leere Bassin befördert wird, da 
hierdurch nicht nur allein ein richtiger Wechsel in der Lage 
des Keimgutes stattfindet, sondern auch das Verfilzen der 
Keime namentlich in der starken Wachsperiode vermieden 
wird. Bis in das Bassin J/\ X befördert die Maschinenkraft 
das Keimgut selbsthätig, von diesem wird es in die Schwelk- 
kammer B geschoben, um dann auf die Darre gefördert zu 
werden. Vor den Mündungen der Kanäle e in die Ver- 
tiefungen unter den Bassins ist je eine Klappe a angebracht, 
welche sich selbsthätig schliesst, wenn das Bassin gehoben 
wird, und öffnet, wenn das Bassin niedergeht. Während 
ein Bassin gehoben ist, genügt der Raum darunter, um 
denselben durch Spritzen und Auskehren zu reinigen; das 
sich dabei in der Vertiefung ansammelnde Wasser schiesst 
bei Oeffnung der Klappe a schnell durch den Kanal e zum 
Kanal Æ ab und schwemmt alle Unreinigkeiten mit fort. 

Der Kanal F ist in der Mitte des Wachsraumes an 
der Decke geführt und hat nach beiden Seiten Ausström- 
öffnungen, die durch Klappen oder Jalousien schliessbar 
- sind; hierdurch ist es ermöglicht, jeder Bassinfüllung die 
ihm durch Charakter der Gerste oder Stadium des Wachs- 
thums nöthige frische Luft zuzuführen, ohne die Füllungen 
der Nebenbassins arg in Mitleidenschaft zu ziehen. Durch 
diese Anordnung ist es auch möglich, einzelnen Bassins 
mehr oder weniger Feuchtigkeit durch fein vertheilten 
Wasserstaub zuzuführen, indem in oder unmittelbar unter 
jeder Ausströmöffnung der Zerstäuber angebracht ist und 
die ausströmende Luft den Wasserstaub direct über die 
Bassins gleichförmig vertheilt. 

Nach beendetem Keimprocesse gelangt das Griinmalz 
auf das im Schwelkraum 3 befindliche Bassin LY, wo- 
selbst es etwas abtrocknet und sodann durch geeignete 
Aufzüge nach den Darren befördert wird. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 260 d. Bd.) 


Beiträge zur Kenntniss der antifermentativen Wirkung 
des Fluornatriums bringt auch O. Hewelke durch Unter- 
suchungen über die Fermentation des Harns (Chem. Central- 
hintt, 1890 Bd. 2 S. 248). 

Auch Æ. Factor constatirte für das Kieselfluoramıno- 
nium eine starke antiseptische Wirkung gegenüber Milz- 
brand-, Typhus- und Cholerabacillen (Centralblatt für 
Bakteriologie und Parasitenkunde, Bd. 7 S. 450). 

Endlich sei noch erwähnt, dass auch Soxhlet Versuche 
mit Flusssäure ausgeführt hat, welche so günstige Re- 
sultate ergaben, dass Soxhlet die Anwendung der Fluss- 
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säure als einen Fortschritt von gleicher Bedeutung für 
die Brennerei wie seiner Zeit die Einführung des Hoch- 
drucks bezeichnet. Wir kommen im nächsten Referat auf 
diese Versuche zurück. 

Ueber Versuche mit einer Weissbier-Reinzuchthefe, aus- 
geführt in der Brennerei zu Altenhof, berichtet Heinzel- 
mann in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 133. 
Zu den Versuchen wurde eine Hefe aus Weissbier ver- 
wendet, welche nach Untersuchungen im Laboratorium in 
Maltoselösungen einen Alkoholgehalt bis zu 16 Vol.-Proc. 
zu erzeugen im Stande war. Der Verfasser weist zunächst 
darauf hin, dass es in der Praxis Schwierigkeiten haben 
dürfte, aus Kartoffeln Maischen herzustellen, welche 
16 Vol.-Proc. Alkohol liefern können, und dass es ferner 
fraglich erscheint, ob ein so hoher Alkoholgehalt nicht 
ungünstig auf die Nachwirkung der Diastase einwirken 
wird. Eine Maische, welche 16 Vol.-Proc. Alkohol liefern 
soll, müsste nach des Verfassers Berechnung 31° Sacch. 
zeigen. Mit dem bei den vorliegenden Versuchen zur Ver- 
fügung stehenden Material gelang es im günstigsten Falle 
nur Maischen mit 25,50 Sacch. herzustellen. Aber auch 
in diesen war die Vergährung durch die Weissbierhefe 
äusserst mangelhaft verlaufen, denn es wurden nur 11,2 Proc. 
Alkohol erzeugt, während entsprechende Maischen von 24 
bis 25,50 B., mit gewöhnlicher Brennereihefe angestellt, 
auf 1,6 bis 2,50 B. vergohren waren und 12 bis 12,2 Vol.- 
Proc. Alkohol enthielten. Verfasser beabsichtigt, diese 
Versuche zu wiederholen. 

Versuche über die Vermehrung der Hefezellen; von 
Adrian J. Brown (vgl. 1890 278 91). Nach einer Mit- 
theilung in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 
S. 135 und 141, haben die Versuche im Wesentlichen die 
schon früher von Hayduck u. A. gemachten Beobachtungen 
bestätigt. 

Ueber Ilefeführung , insbesondere ein neues zweitägiges 
Hefemaischverfahren unter Anwendung von Buttersäure- 
ferment und gleichzeitiger Aufbewahrung dieses und der 
Mutterhefe in besonderen luftabgesperrten Gefüssen schreibt 
K. Morawski in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 15 
S. 105 und 113. 

Zur Säuerung des Hefegutes wird in einem mit A. S. 
unterzeichneten Aufsatz in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 13 S. 225, darauf hingewiesen, dass bei 
Einführung von Reinzuchthefe auch der Säuerung des 
Hefegutes besondere Sorgfalt zuzuwenden sei und dass zur 
Erreichung dieses Zweckes die in der Praxis üblichen Vor- 
sichtsmassregeln nicht ausreichten, vielmehr dahin zu streben 
sei, auch das Milchsäureferment in reinem Zustande zu 
züchten. Freilich sind die wissenschaftlichen, der Praxis 
vorbauenden Studien über das Milchsiiureferment der Bren- 
nerei wegen der damit verbundenen Schwierigkeiten noch 
nicht weit gediehen. Untersuchungen, welche Ji. Weiy- 
mann über das Milchsäureferment beim Säuern der Milch 
ausgeführt hat, könnten aber vielleicht in Zukunft dahin 
führen, dass die Brennerei von der Meierei reines Milch- 
säureferment würde beziehen können. 

Welchen Einfluss üben die Mengen der Hefesäuren auf 
Erwärmung und Vergährunga der Maischen aus? In der 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 235, theilt 
Joh. Ernst Brauer Versuche mit, welche er zur Entschei- 
dung dieser Frage ausführte. Der Verfasser betrachtet 
es nach diesen Versuchen als erwiesen, dass ein grösseres 
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als normales Säurequantum, erzielt bei normalen Säuerungs- 
temperaturen, in den Kunsthefen nie den nachtheiligen 
Einfluss auf die Gährthätigkeit der Hefe und die Ver- 
gährung der Maischen ausübt, als wenn allzu geringe 
Mengen Säuren in den Hefen vorhanden sind — ein Re- 
sultat, welches doch wohl noch der Bestätigung bedarf. 
(Der Ref.) 

Die Reinigung und Regenerirung der Ilefe durch Centri- 
fuyiren. Das Reinigen der Hefe durch Centrifugiren wurde 
zuerst von E. Haase in Vorschlag gebracht (vgl. 1888 
268 239). Jetzt hat Joh. Ernst Brauer Versuche damit 
angestellt, über welche er in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 13 S. 168, berichtet. Obwohl diese Versuche 
noch in mancher Beziehung unzureichend waren, geht aus 
denselben doch hervor, dass die durch Centrifugiren ge- 
reinigte Hefe eine ungeahnte Gährthätigkeit entfaltet, ver- 
muthlich durch abgewendete Spaltpilzvegetation, und dass 
damit höhere Alkoholerträge durch Reinlichkeit der Alkohol- 
gährung erzielt werden können. Zur erfolgreichen Reinigung 
und Regenerirung der Hefe durch Centrifugiren sind nach 
dem Verfasser folgende Bedingungen zu beachten: 1) Es 
muss nur reife, entireberte Hefe verwendet werden, welche 
2) unter mässigem Zufluss bei der grössten Rotations- 
geschwindigkeit durch die Milchseparatoren oder Centri- 
fugen gelassen wird, 3) muss ein gewisses Quantum Hefe 
dazu verwendet werden, um zur schnelleren Ausführung 
der Versuche noch ein Hefegut an demselben Tage damit 
anstellen zu können. Die abgeschiedene gesunde Hefe muss 
gleich nach dem Centrifugiren bei den günstigsten Vege- 
tationstemperaturen in Gährung gebracht werden, um eine 
möglichst grosse Anzahl Zellen zu erhalten. Sofern andere 
Versuche weitere Erfolge aufweisen, wäre ein sehr ein- 
faches und billiges Verfahren, das in allen Wirthschaften, 
die Milchseparatoren oder Centrifugen besitzen, leicht an- 
zuwenden ist, gefunden. Wünschenswerth dürfte es auch 
sein, mit solcher gereinigten Hefe Dickmaischen zur Ver- 
gährung zu bringen und die Patente A. Hesse und Benne- 
witz dabei combinirt anzuwenden. Auf diese Weise würde 
man mit Leichtigkeit eine für die Praxis genügend reine, 
dabei äusserst gährkräftige und vor allem billige Hefe 
erzielen, die im Stande wäre, den höchsten Anforderungen 
zu genügen, und die geeignet sein dürfte, die aus wirk- 
lichen Reinculturen hervorgegangene, verhältnissmässig 
theuere Hefe vortheilhaft zu ersetzen. Nebenbei könnte 
man auch aus der schlechtesten und unreinsten Brennerei- 
hefe zu jeder Zeit schnell und mit Leichtigkeit eine gute 
reine Hefe erzielen. 

Diese Versuche wurden von Hesse in Netzlav fort- 
gesetzt, welcher auch Proben der beim Centrifugiren er- 
haltenen Hefen an das Vereinslaboratorium der Spiritus- 
fabrikanten schickte. Ueber die Untersuchung dieser Proben 
berichtet Saare in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 
S. 181. Diese Untersuchungen bestätigten, dass durch das 
Centrifugiren der Hefe die abgestorbenen und stark an- 
gegriffenen Hefezellen zurückgehalten werden, während in 
dem Ablaufenden nur gesunde, kräftige Hefe gewonnen 
wird. In den Centrifugen bleiben allerdings noch gesunde 
Zellen zurück, doch ist deren Menge gegenüber jener der 
todten Zellen mässig. Es tritt also durch das Centri- 
fugiren eine Reinigung der Hefe zweifellos ein. Die aus 
dem Sahnenrohr und Magermilchrohr ablaufenden Hefen 


zeigten unter einander kaum Unterschiede. Zu beachten 
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scheint übrigens wohl auch zu sein, dass einen Antheil 
an der günstigen Wirkung des Centrifugirens neben der 
Ausscheidung der todten und geschwächten Hefezellen auch 
die beim Centrifugiren Platz greifende starke Lüftung hat. 


IV. Destillation und Rectification. 


Verfahren und Apparat zur Reinigung und zur Ge- 
winnung eines hochgradigen Weingeistes von Konrad Schmitt 
in Wiesbaden (D. R. P. Nr. 52200 vom 1. December 1883). 
Die Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 213, bringt. 
eine Abbildung und Beschreibung des Apparates. Ueber 
die Grundziige des Verfahrens vgl. 1890 275 420. 

Verfahren zur Reinigung alkoholischer Flüssigkeiten 
von P. C. Rousseau, M. J. de la Baume und J. de Chanterac 
in Paris. Patentirt im Deutschen Reiche vom 31. Juli 1839. 
Patentschrift Nr. 53495. Das Verfahren besteht darin, 
dass man zu den alkoholischen Flüssigkeiten neutrales 
Kaliumtartrat oder Kaliumnatriumtartrat setzt, dann 
Natrium- oder Bariumhyposulfit hinzufügt, die Flüssigkeit 
vom Niederschlag trennt und rectificirt. 

Verfahren zur Gewinnung von reinem Spiritus von 
Joseph Hradil in Altdöbern, Niederlausitz. Patentirt im 
Deutschen Reiche vom 19. October 1889, Patentschrift 
Nr. 53672. Das Verfahren bezweckt, die Entstehung der 
bei der alkoholischen Gährung auftretenden Nebenproducte 
zu beseitigen, und besteht darin, dass zu der Maische 
Stearinsäure oder andere aus den Fetten bereitete Säuren 
mit oder ohne Zusatz von gerbstoffhaltigen Materialien 
hinzugefügt werden. 

Rectificationsdephlegmator von Gebrüder Grossmann in 
Budapest (Privilegium vom 12. April 1890). Derselbe 
besteht aus einzelnen Colonnenelementen, die in einem 
gemeinsamen Cylindermantel übereinander angeordnet 
und mit einander durch Stutzen verbunden sind, in wel- 
chen sich je ein Siebboden befindet, zum Zwecke der 
besseren Durchkochung des Lutters, und ist charakterisirt 
durch die eigene Anordnung von Mittelböden mit Lutter- 
schalen und durch die Anbringung des Lutterüberfall- 
rohres im Siebboden. 

V. Schlämpe. 

Ueber die Verfiitterung von getrockneter Schlämpe, 
Biertrebern und Mais an Pferde machten Lehmann und 
Eggeling auf der Generalversammlung des Vereins der 
Versuchs- und Lehranstalt für Brauerei in Berlin inter- 
essante Mittheilungen, welche zu Gunsten dieser Futter- 
mittel sprechen. Wir verweisen auf den Originalbericht 
in der Wochenschrift für Brauerei, Bd. 7 S. 652. 


VI. Apparate. 

Gährbofttich- und Hefebottichkühler von Julius Geyer 
in Löbau (vgl. 1889 273 369) in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 13 S. 120, gibt der Erfinder eine Abbildung 
und Beschreibung der Arbeitsweise seines Apparates. 

Kühl- und Rührwerk für Vormaischbottiche von Richard 
Luhn in Haspe i. W. (D. R. P. Nr. 49955 vom 3. Februar 
1889). 

Neuerung an Maisch-, Koch- und Kühlgefässen von Jo- 
hann Hampel in Dresden (D.R.P. Nr. 52023 vom 28. Juli 
1889). 

Kühlapparat von R. Reif in Hannover (D.R.P. Nr.51371 
vom 19. Juli 1889). 

Apparat zum Kühlen und Erhitzen von Flüssigkeiten 
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von J. Fischer in Wien (D. R.P. Nr. 51958 vom 26. März 
1889). 

Condensations-, Kühl- und Verdampfungsapparat von 
Kduard Theisen in Sinzig a. Rh. (D. R.P. Nr. 52435 vom 
9. Juli 1889). 

Maischinjector von E. Leinhaas. Die Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 126, bringt eine Beschreibung 
und Abbildung des Apparates, welcher sich zum Befüllen 
der Blasen- oder Rectificirapparate gut bewährt haben soll. 
Preis 120 M. 

Ausflussregler für Maische von P. Kyll in Köln-Bayen- 
thal (D. R. P. Nr. 50796 vom 9. Mai 1889). 

Rührwerk für Gähr- und lefebottiche von Oswald Orgel 
in Nassadel bei Bralin (D.R.P. Nr. 52202 vom 5. Juni 
1889). 

Wasch- und Transporteinrichtung für Getreide von 
G. Reininghaus in Mainz (D. R. P. Nr. 51306 vom 25. Juni 
1889). 

Selbsthätiger Getreidewaschapparat von Franz Schäfer 
in Mühlhausen i. Th. (D. R. P. Nr. 51833 vom 2. Juli 1889). 

Selbsthätige Getreidercinigunysmaschine von Liebmann 
Stein in Heilbronn. Dieser Apparat, bei welchem das ein- 
laufende Getreide als Triebkraft verwendet wird, wird in 
der Wochenschrift für Brauerei, Bd. 7 S. 333, beschrieben. 

_ Gerstenwender von Siegfried Hirschler in Worms a. Rh. 
(D.R.P. Nr. 51304 vom 1. Juni 1889). 

Hefe-, Sieb- und Waschmaschine von Ferdinand Wrede 
in Flensburg (D. R. P. Nr. 51312 vom 10. September 1889). 

Continurlich wirkender lefe-Misch-, Sieb- und Sortir- 
cylinder von Theodor Vogel in Saalfeld i. Th. (D.R.P. 
Nr. 51449 vom 14. Juli 1889). 

Behälter zur Aufbewahrung der Hefe von Emil Römer in 
Kaschau, Ungarn (D. R. P. Nr. 51679 vom 31. October 1889). 

Neuerungen un Apparaten zum Kühlen, Messen und 
Abscheiden von Presshefe von Joseph Rosenzweig und Salomon 
Neumann in Wien (D. R. P. Nr. 51494 vom 15. Mai 1889). 

Neuerung an Kartoffelerntemaschinen von Jakob Zimmer- 
mann in Augsburg (D.R.P. Nr. 50775 vom 11. August 
1889, Zusatzpatent zu Nr. 46797 vom 14. August 1888). 

Neuerung an Kartoffelerntemaschinen von Naumann in 
Schlettau (D.R.P. Nr. 51191 vom 7. Juli 1889). 

Kartoffelerntemaschine von Joseph Simon in Stürzelbronn, 
Kreis Saargemünd, Lothringen (D.R.P. Nr. 51600 vom 
25. April 1889). 

Apparat zum Aufheben und Transportiren von Malz 
von Emil Abraham in Berlin (D. R. P. Nr. 52384 vom 
20. November 1889). 

Apparat zum Zerreissen ron Malz von Emil Abraham 
in Berlin (D.R.P. Nr. 52438 vom 20. November 1889). 

Muischdestillirapparat von Richard Luhn in Haspe i. W. 
(D.R.P. Nr. 52440 vom 17. December 1889). 

Verfahren und Apparat zur Gewinnung reiner Alkohole 
von Emile Augustin Barbet in Agde, Herault, Frankreich 
(D. R. P. Nr. 52632 vom 26. April 1889, vgl. 1890 277 94). 

Spiritusreinigungsapparat von Wilhelm Schwarz in Me- 
seritz (D. R. P. Nr. 49954 vom 17. Januar 1889). 

Einen neuen Spiritusheber hat Konkart construirt. Der 
Apparat wird in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 
S. 126, beschrieben und gelobt. Derselbe wird vom Er- 
finder Konkart in Rondsen bei Mischke geliefert. Preis 
6M. S. 135 führt Joh. Ernst Brauer an, dass er dasselbe 


Princip schon früher angewendet habe. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 12. 1891/1. 
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Spundverschluss von H. Kaliski in Ostrowo, Posen 
(D.R.P. Nr. 50974 vom 28. August 1889). 

Sicherung für Fassverschlüsse von Arthur Schroff in 
Görlitz (D. R. P. Nr. 51364 vom 2. März 1889). 

Spundbohrer von Heinrich Aderhold in Berlin (D.R.P. 
Nr. 51419 vom 10. September 1889). 

Rotirender Cylindertrockenapparat von Martin Körner 
in Dresden (D. R.P. Nr. 51010 vom 15. März 1889). 


VII. Analyse. 


Zur quantitativen Bestimmung des Traubenzuckers nach 
der gewichtsanalytischen Methode mit Fehling’scher Lösung 
liefert C. Wein in der Allgemeinen Brauer- und Hopfen- 
zeilung einen Beitrag. Für die Bestimmung der Dextrose 
nach Allihn verwendet man bekanntlich eine verdünnte 
Fehling’sche Lösung, während Sorhlet für die Bestimmung 
der Maltose, des Milchzuckers und Invertzuckers unver- 
dünnte Fehling’sche Lösung vorschreibt. Um auch für 
Dextrose die unverdünnte Lösung benutzen zu können und 
auch um die Menge der zu filtrirenden Flüssigkeit zu ver- 
mindern, hat Wein das Reductionsvermögen der Dextrose 
gegen unrerdünnte Fehling’sche Lösung an neun Punkten 
ermittelt und mit Hilfe dieser Factoren eine neue Tabelle 
für die Bestimmung des Traubenzuckers mit unverdünnter 
Fehling’scher Lösung ausgerechnet, welche wir hier im 


Auszuge — von 5 zu 6 mg Kupfer — wiedergeben. 
Kupfer Dextrose Kupfer Dextrose Kupfer Dextrose 
mg mg mg mg mg mg 
10 4,9 165 83.4 320 166,7 
15 7,0 170 86,0 325 169,4 
20 9,9 175 88,6 330 172,2 
© 25 12,0 180 91,2 335 175,0 
30 14,6 185 93,8 340 177,8 
30 17,1 190 96,4 345 180.6 
40 19,6 195 99,1 350 183,3 
45 22,1 200 101,7 300 186,1 
50 24.6 205 104,4 360 188.9 
90 27,2 210 107,0 365 191,8 
60 29,7 215 109,7 370 194,7 
65 32,2 220 112,3 375 197,6 
70 34,7 225 115,0 380 200,5 
75 37,3 230 117,6 385 203,4 
80 39.8 235 120,2 390 206.3 
85 42,3 240 122,9 395 209,1 
90 44,8 245 125.5 400 212,0 
95 47,4 250 128,3 405 214,9 
100 49,9 259 131,1 410 217,8 
105 52,4 260 133,7 415 220,7 
110 94,9 20 136,4 420 223,6 
115 97,9 270 139,1 425 226.5 
120 60,0 275 141,9 430 229,4 
125 62,9 280 144,6 435 232,4 
130 65,1 285 147,3 440 235,3 
135 67,7 290 150,0 445 237,6 
140 70,3 295 152,8 450 240,6 
145 72,9 300 155,6 455 243.5 
150 75,5 305 158,3 460 246,5 
155 78,2 310 161,1 465 249,4 
160 80,8 315 163,9 470 252,4 


Die zwischen den angegebenen Zahlen für Kupfer 
liegenden Werthe lassen sich leicht durch einfache Rech- 
nung finden. Bei Benutzung der Tabelle ist nach Wein 
Folgendes zu beachten: 

1) Die Fehling’sche Lösung ist unverdünnt anzuwenden. 

2) 30 ce Kupferlösung (69,273 g Kupfervitriol in 1 1) 
und 30 ce Seignettesalznatronlauge — nicht nach Allihn, 
sondern nach Fehling-Soxhlet — sind erst kurz vor der 
Bestimmung zusammenzumischen. 

3) Die Zuckerlösung darf nicht mehr als lprocentig 
sein. Concentrirte Lösungen werden entsprechend verdünnt. 

36 
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4) Die Kochdauer des Gemisches von Fehliny’scher 
Lösung und Zuckerlösung beträgt 2 Minuten. 

5) Die Filtration erfolgt nicht durch Papier, sondern 
durch Asbestfilter. 

(Nach Wochenschrift für Brauerei, Bd. 7 S. 332.) 

Ueber die Bestimmung der Zuckerarten mit Kupfer- 
kaliumcarbonatlosuny veröffentlicht H. Ost Versuche in den 
Berichten der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 23 
S. 1035. Die Lösung besteht aus 23,5 g krystallisirtem 
Kupfervitriol, 250 g Kaliumcarbonat und 100 g Kalıum- 
bicarbonat zu 1 1. Man löst die Carbonate und’ trägt die 
Kupferlösung allmählich ein. Der Wirkungswerth der 
Lösung hängt nicht nur vom Kupfergehalte, sondern auch 
von der Menge der Carbonate ab. Die Lösung ist halt- 
bar, reducirt Invertzucker, greift aber Rohrzucker fast gar 
nicht an. 

Die Methoden zur Bestimmung des Stärkemehles in Ge 
treidearten von Märcker (vgl. 1887 265 283) und von 
Asboth (vgl. 1888 268 94) hat neuerdings Z. v. Milkowski 
geprüft und bei Untersuchung von Braugersten eine sehr 
gute Uebereinstimmung zwischen beiden Methoden gefunden. 
Zeitschrift für analytische Chemie, 1890 S. 134. (Andere 
Forscher waren früher zu entgegengesetzten Resultaten 
gekommen; vgl. hierüber 1890 275 423.) 

Ein Verfahren zur Bestimmung der Rohfaser und Stärke 
theilt M. Hönig in der Chemiker-Zeitung, 1890 S. 868 und 
902, mit. Das Verfahren beruht auf den vom Verfasser 
gemachten Beobachtungen, dass Eiweiss beim Erhitzen mit 
Glycerin auf 210° in eine in Wasser, wie auch in Aether- 
alkohol lösliche Modification übergeführt wird, dass ferner 
die Umwandelungsproducte, welche die Stärke beim Er- 
hitzen mit Glycerin auf 210° erleidet, durch Alkoholäther- 
mischung vollständig gefällt werden, diejenigen der Dextrose 
dagegen nicht; endlich, dass Cellulose beim Erhitzen mit 
Glycerin auf 210° gar keine Veränderung erleidet. Durch 
geeignete Behandlung erhält man die Cellulose nebst den 
Stärkeumwandelungsproducten als Niederschlag, aus wel- 
chem die letzteren durch heisses Wasser gelöst werden. 
Es bleibt Cellulose zurück, welche noch durch Mineral- 
stoffe, die bestimmt und in Abzug gebracht werden müssen, 
verunreinigt ist; Stickstoff enthält die Cellulose nur in 
geringer Menge, in maximo 1 Proc. In der wässerigen 
Lösung wird nach dem Invertiren mit Salzsäure die Stärke 
mit Fehling’scher Lösung bestimmt. 

Zur Bestimmung der Stärke in Futtermitteln bringt 
A. Leclerc im Journal de Pharm. et de Chimie, Bd. 21 
S. 641, ein Verfahren in Vorschlag, welches auf der An- 
wendung einer concentrirten Lösung von Zinkchlorid be- 
ruht. Durch diese werden Stärke, Zucker und Dextrin 
gelöst, während Cellulose, Fett und Eiweiss ungelöst bleiben. 
Durch Alkohol werden aus dieser Lösung Stärke und 
Dextrin gefällt, während Zucker in Lösung bleibt. Die 
abgeschiedene Stärke enthält geringe Mengen Mineralstoffe 
und bei Getreide auch Stickstoff, deren Menge bestimmt 
und in Abzug gebracht werden muss. 

Eine neue Methode zur Alkoholbestimmung, welche auf 
der Unlöslichkeit der Harzstoffe oder der ätherischen Oele 
in Wasser und auf deren Löslichkeit in Alkohol basirt, 
veröffentlicht Carpenè in Settimana Vinicola (durch Wein- 
laube, 1890). 

Als Reagens auf Aldehyde empfiehlt L. Crismer eine 
Lösung von Kaliumquecksilberjodid (vgl. 1887 266 595). 
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Zum Nachweise von Aldehyd in Glycerin, Amylalkohol 
und Aethylalkohol erfüllt das Reagens vollkommen seinen 
Zweck. Für den Nachweis in Aethylalkohol ist es zu 
empfehlen, den verdünnten Alkohol mit wenig reinem 
Chloroform zu schütteln und letzteres zu prüfen. Alle 
Verbindungen mit Aldehydfunction, Glucose, Benzaldehyd, 
Zimmtaldehyd u. s. w. geben mit dem Reagens Nieder- 
schläge, die Reaction ist empfindlicher als die mit Fuchsin 
und schwefliger Säure oder mit Diamidobenzol. Zur Unter- 
scheidung der durch Aldehyd bewirkten Niederschläge von 
den durch Ammoniak mit dem Nessler’schen Reagens er- 
zeugten rothen Niederschlägen kann der Zusatz von einigen 
Tropfen Cyankaliumlösung dienen, wodurch die durch 
Aldehyd entstandenen Fällungen schwarz gefärbt werden, 
während die durch Ammoniak verursachten vollkommen 
verschwinden. Zu einer Täuschung können nur die Hydro- 
xylaminsalze Veranlassung geben, die auch mit dem Nessler- 
schen Reagens schwarze Färbungen bezieh. Niederschläge 
geben. (Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 29 S. 350, 
daselbst durch Chemiker-Zeitung, Bd. 13 S. 1 und 98.) 

Die zum Nachweise von Verunreinigungen im Alkohol 
empfohlenen Methoden hat Ed. Mohler geprüft, indem er 
Alkohol von 50 Proc. mit den verschiedenen Producten, 
welche im Alkohol vorkommen können, mischte und die 
Empfindlichkeit der verschiedenen Reactionen, sowie die 
Verhältnisse, welche auf die Empfindlichkeit von Einfluss 
sind, feststellte. 1) Schwefelsäure. Das Maximalverhält- 
niss war 10 cc Säure auf 10 ce Alkohol, über dieses Ver- 
hältniss hinaus färbt sich auch reiner Alkohol, unter dem- 
selben vermindert sich die Empfindlichkeit der Reaction 
in starkem Masse. Eine wahrnehmbare Färbung geben 
noch folgende Mengen: 


Furfurol 0.010 Methylolaldehyd 0,500 
Isobutv raldehyd . 0,125 Acetolaldehyd 0,500 
Paraldehyd : 0,125 Caprylalkohol 0.050 
Propionaldehyd . 0,250 Isobutylalkohol . 0.125 
Oenanthaldehyd 0,250 Heptylalkohol 0,500 
Valeraldehyd . 0,250 Amylalkohol . 0.500 
Acetaldehyd . 0,125 Amylacetat 0,250 

Lösungen, welche ein Tausendstel Butyrylaldehyd, 
Aceton, Propyl-, Isopropyl-, normalen Butyl-, Methylal- 


kohol, Butyrat, Isobutyrat, Valerianat, Capronat, Oenan- 
thylat, Benzoat und Salicylat von Aethyl enthalten, geben 
keine Färbung. 2) Disulfit von Rosanilin. Das beste Ver- 
hältnıss ist 30 ce einer Lösung, welche in 1000 Th. 1 Th. 
Fuchsin enthält, 20 ce Natriumdisulfit von 34° B., 3 cc 
Schwefelsäure, 200 cc Wasser. Das Reagens muss sofort 
nach der Darstellung in dem Verhältnisse von 4 cc auf 
10 cc des zu prüfenden Alkohols angewandt werden. Die 
maximale Färbung tritt nach ‘stiindiger Digestion ein. 
Man kann im Liter Alkohol von 50 Proc. noch entdecken: 


Aethyl-, Oenanthylaldehyd und Acetat 0,01 g 
Valery laldehyd . ; 0,02 g 
Propion- und Isobutyraldehyd ; 0,05 g 
Paraldehyd , Furfurol, Butylaldehyd und 

Aceton . 0,50 g 


Alkohol und Aether sind ohne Einfluss age das Reagens. 
3) Anilinacetat. Dasselbe ist in saurer Lisung das specielle 
Reagens auf Furfurol, auf die anderen Substanzen ist es 
ohne Einwirkung. Das beste Verhältniss ist 10 Tropfen 
Anilin und 2cc krystallisirender Essigsäure auf 10 cc Alkohol. 
Die stärkste Färbung tritt nach "Jastündiger Digestion ein, 
ist aber sehr intensiv, so dass 1 mg und sogar noch 0,1 my 
Farfurol in 1 1 Alkohol noch deutlich erkannt werden 
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kann. 4) Kaliumpermanganat. Setzt man 2 bis 3 Tropfen 
!ıooo-Normalpermanganutlösung zu 10 cc Alkohol, so er- 
fordert es ungefähr 2 Minuten, bis die Reduction voll- 
ständig ist, mit unreinem Alkohol ist die Reduction je 
nachdem etwas schneller, was sich indess für die Praxis 
nicht verwerthen lässt. Beim Arbeiten in saurer Lösung 
wird aber das Permanganat durch Lösungen von Par- 
aldehyd, Isobutylaldehyd und Isobutylalkohol so rasch 
zersetzt, dass man diese Substanzen erkennen kann. Die 
Reduction ist unabhängig von der Concentration des Al- 
kohols und dem Grade der Säuerung der Flüssigkeit. Die 
Lösungen von Aethylaldehyd zu 'jıooo besitzen keine augen- 
blicklich reducirenden Eigenschaften. (Chemisches Central- 
blatt, 1890 Bd. 2 S. 567, daselbst nach Comptes rendus, 
Bd. 3 Nr. 1 S. 87.) 

Bestimmung des Acetons im Methylalkohol und in den 
durch Methylalkohol bewirkten Denaturationen; von Leo 
Vignon. Der Verf. erörtert die Anwendbarkeit der von 
Krämer und von Lieben vorgeschlagenen Methode, welche 
auf der Ueberführung des Acetons in Jodoform beruht. 
(Comptes rendus, 1890 S. 534.) 

Untersuchung von Branntwein auf denaturirten Spiritus. 
0. Schweissinger gründet sein Verfahren auf den Nachweis 
des Pyridins, da er die Methoden zum Nachweise des 
Methylalkohols für umständlich und unzuverlässig hält. 
Die Methode beruht auf dem Verhalten des Pyridins gegen 
Quecksilberchlorid. Da Zucker die Reaction stört, muss, 
falls dieser in dem Branntweine vorhanden ist, destillirt 
werden. 10 cc des Branntweines bezieh. des Destillats 
werden mit 10 Tropfen einer concentrirten alkoholischen 
Quecksilberchloridlösung versetzt, umgeschiittelt und der 
Ruhe überlassen; eine zweite Probe stellt man in derselben 
Weise an und fügt noch 10 cc reinen Alkohol binzu. Als 
Gegenprobe können 10 cc dienen, welche man mit 0,5 cc 
oder auch nur mit 0,25 cc denaturirtem Spiritus versetzt 
hat. Bei Gegenwart von Pyridin entsteht ein dicker 
weisser krystallinischer Niederschlag. In einer Verdün- 
nung von 1 Th. denaturirtem Spiritus auf 10 Th. Wasser 
tritt der Niederschlag sofort, in einer Verdünnung 1 zu 20 
nach einigen Stunden deutlich ein. Mit Sicherheit kann 
man noch 5 Proc. denaturirten Spiritus = 0,025 Proc. 
Pyridin nachweisen, bei weiterer Verdünnung tritt die 
Reaction nicht immer ein, weil man meist nicht mit starken 
alkoholischen Lösungen zu thun hat. — Zur quantitativen 
Bestimmung des Pyridins in Schnäpsen kann man das 
directe Titriren derselben mit Dimethylorange als Indicator 
benutzen ; auch bei Gegenwart von ätherischen Oelen und 
Zucker ist das Verfahren anwendbar. Da Pyridin auf 
Phenolphtalein nicht einwirkt, so kann man sich durch 
gleichzeitige Anwendung dieses Indicators von der Ab- 
wesenheit der Alkalien überzeugen. Man titrirt mit Zehntel- 
normalsäure, bis die anfangs goldgelbe Farbe in eine 
weinrothe übergeht. 1 cc Zehntelnormalsäure entspricht 
0,0079 g Pyridin. (Zeitschrift für angewandte Chemie, 1890 
S. 258, daselbst nach Pharmac. Centralblutt, 1890 S. 141.) 

Zur Untersuchung des denaturirten Branntweines; von 
Carl Windisch. Der Verf. prüfte, welchen Einfluss die 
Denaturirungsmittel bei der Untersuchung von denatu- 
rirtem Branntwein auf Fuselöl nach der Chloroformmethode 
ausüben, und fand, dass Pyridin, selbst in einer Menge 
von 0,2 cc in 100 cc, ohne Einfluss auf die Volumenver- 
mehrung ist, dass Holzgeist eine relativ geringe Volumen- 
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vermehrung bewirkt, indem nur '/, in das Chloroform 
übergeht, wihrend s in dem verdünnten Alkohol bleiben. 
Das Thieröl gab in Mengen von 0,01 Vol.-Proc. dem 
Branntweine einen eigenthümlichen Geruch und eine 
immer dunkler werdende Rothfärbung. Ein Einfluss auf 
die Volumenvermehrung konnte nicht beobachtet werden. 
Die sich bei der Behandlung bildenden Farbstoffe gehen 


sowohl in die Alkohol-, als auch in die Chloroform- 
schicht über. — Der Aether verursachte eine sehr erheb- 
liche Volumenvermehrung des Chloroforms. — Das als 


Denaturirungsmittel verwendete Rosmarin- und Lavendelöl, 
welche zu 0,06 und 0,04 ce auf 100 cc des verdünnten 
Spiritus zugesetzt wurden, verminderten die Chloroform- 
schicht von 0,015 bezieh. 0,01 cc. Dass diese Verhältnisse 
sich bei grösseren Zusätzen ändern bezieh. umgekehrt werden 
können, liegt auf der Hand. Da nun alle bei der Denatu- 
rirung in Betracht kommenden Bestandtheile quantitativ 
bekannt sind, so ist es, unter Zugrundelegung obiger Er- 
fahrungen, möglich, die Volumenvermehrungen des Chloro- 
forms zu bestimmen, welche der Gegenwart des Denatu- 
rirungsmittelsin Branntweinen zugeschrieben werden müssen, 
welche von der Steuerbehörde denaturirt worden sind. Py- 
ridin und Thieröl kommen nicht in Frage, Aether wurde 
nicht berücksichtigt. Für die anderen Denaturirungsmittel 
ergab sich Folgendes: Das allgemeine Denaturirungsmittel 
erhöht, wenn es in vorschriftsmässiger Menge und Be- 
schaffenheit zugesetzt worden ist, bei der Fuselölbestim- 
mung das Chloroformvolumen um 0,12 cc. Der Fuselöl- 
gehalt in 100 cc des ursprünglichen Branntweines berechnet 
sich nach der Formel: 


4 
fw) = 75 (h — H— 0,12), 


worin H das Chloroformvolumen bei der Ausschüttelung 
von reinem 30vol.-procentigem Alkohol, A das bei der 
Ausschüttelung des zu untersuchenden Branntweines er- 
haltene Chloroformvolumen und V die Volumprocente Al- 
kohol des Branntweines sind. Auf 100 Th. wasserfreien 
Alkohol bezogen, wird der Volumprocentgehalt an Fuselöl: 


20 f 
fano) = 9 (h -= H E 0,12) 


betragen. — Für das allgemeine Denaturirungsmittel mit 
Luvendelélzusatz ergeben sich die Formeln: 


fw = u (h — H — 0,11) Vol.-Proc. Fuselöl 


fao» = u (h — H— 0,11) Vol.-Prov. Fuselöl. 


Für das ullyemeine Denaturirungsmittel mit Rosmartnöl- 


zusatz: 
r 
fo = 55 | h — H— 0,10) und 
20 
fuo = F (h — 11 — 0,10). 
Bei Denaturirung mit 5 Proc. Holzgeist ist: 


7 


J 
fo = 15 (h — H -- 0,30) und 


20 | 
fano = T (h — H — 0,30). 
Denaturirung mit 0,5 Proc. Terpentinöl: 


V 
In: = 25 (h — J] — 0,07) und 


0 
fan = > (h — H— 0,07). 
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Bier- und Weinwusütze geben nur sehr geringe Volumen- 
vermehrung. — Um in obigen Formeln das Fuselöl in 
Grammen in 100 g absoluten Alkohols umzurechnen, hat 
man den für favo) gefundenen Werth mit 1,025 zu multi- 
pliciren. (Chemisches Centralblatt, 1890 Bd. 2 S. 614, da- 
selbst nach Arbeiten aus dem kaiserl. Gesundheitsamte, Bd. 6 
S. 471.) (Schluss folgt.) 


Beiträge zur Technik der Chrompigmente. 
Von Dr. Carl Otto Weber. 


(Schluss des Berichtes 8. 232 d. Bd.) 


B) Die Zinkchromate. 


Die Zinkchromate, Zinkgelbe, sind von den Chrom- 
gelben nicht nur chemisch verschieden, auch die Nüance 
derselben ist eine solche, wie wir sie bei keinem Chrom- 
gelb antreffen, so dass man in der That berechtigt ist, 
von einer besonderen Zinkgelbnüance zu sprechen. Wah- 
rend man im Stande ist, Chromgelbe zu erzeugen, deren 
Nüance vom zartesten Citrongelb bis Granatroth alle Schat- 
tirungen durchlaufen, ist die Farbenscala der Zinkgelbe 
ausserordentlich beschränkt, so sehr, dass man sagen kann, 
dass dieselben über einen einzigen Ton, ein zartes, aber 
sehr feuriges Gelb eigentlich gar nicht hinauskommen. 

In der Deckkraft stehen die Zinkgelbe den Chrom- 
gelben sehr nach, haben aber andererseits den Vortheil 
grösserer Lichtbeständigkeit und nicht so hoher Giftigkeit 
vor den letzteren voraus. Im Preise sind dieselben von 
den Chromgelben nur sehr wenig verschieden und da sie 
diesen, wie bemerkt, an Deckkraft nachstehen, so stellt 
sich natürlich ihre Anwendung erheblich theurer, was 
sofort den im Verhältniss zu dem Chromgelbconsum ge- 
ringen Verbrauch an Zinkgelb erklärt. Mehr als achtzig 
Procent des in deutschen Fabriken producirten Zinkgelb 
werden mit Pariserblau (Stahlblau) auf Zinkgrün ver- 
arbeitet, für die Verwendung in Oel. Holland, die Schweiz 
und Ungarn sind die grössten continentalen Zinkgrün- 
consumenten. 

Bezüglich der chemischen Constitution der Zinkgelbe 
scheint eine ziemliche Unklarheit zu herrschen, indem die- 
selben bald als neutrales, bald als basisches Zinkchromat, 
bald als saures Zinkkaliumchromat bezeichnet werden. 
(rentele! scheint denselben, auf welche Weise auch immer 
dargestellt, die letztgenannte Zusammensetzung zuzu- 
schreiben, doch äussert er sich über den Gegenstand in 
ziemlich unklarer Weise, mit der ferneren etwas sonderbar 
klingenden Angabe’, dass eine neutrale oder basische Zink- 
oxydlösung, mit einer Lösung von neutralem chromsaurem 
Kali kochend versetzt, einen Niederschlag von vermuth- 
lich ZnCrO, gebe, unter gleichzeitiger Bildung von gelöst 
bleibendem Bichromat. Thatsache ist, dass die Zinkgelbe 
des Handels in der Zusammensetzung sehr variiren, am 
häufigsten sind die sauren Zinkkaliumchromate, mit sehr 
wechselndem Verhältniss von Zinkchromat und Kalium- 
bichromat, die basischen Zinkchromate sind ziemlich selten 
und neutrale Zinkchromate sind Verfasser als Handels- 
producte überhaupt nie vorgekommen. 

Als Rohmaterialien für die Fabrikation der Zinkgelbe 
stehen uns Chlorzink, das häufig als Abfallproduct erhält- 


I Gentele, Handb. der Farbenfabrikation, II. Aufl., S. 208. 
2 Gentele, Handb. loc. cit. 
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lich ist, Zinksulfat und Zinkoxyd zu Gebote. Die Zink- 
salze des Handels sind fast ausnahmslos eisenhaltig und 
müssen in jedem Falle erst eisenfrei gemacht werden, was 
am einfachsten in der Weise geschieht, dass man die vorher 
analytisch ermittelte Menge Permanganat zusetzt, um vor- 
handenes Eisenoxydulsalz in Oxydsalz überzuführen. Man 
erhitzt dann die Zinksalzlösung unter Zusatz von Zink- 
oxydhydrat, das nicht eisenfrei zu sein braucht. Nach 
kurzem Erhitzen auf 80°C. und tüchtigem Durchrühren 
ist alles Eisenoxyd abgeschieden und nach erfolgter Filtration 
ist die Lösung völlig eisenfrei. Die so erhaltenen Lösungen 
von Chlorzink bezieh. Zinksulfat können aber nicht un- 
mittelbar zur Zinkgelbfabrikation verwendet werden. Sie 
liefern wohl mit Chromaten und Bichromaten gelbe Nieder- 
schläge, aber die äusserst unvollständige Fällung erheischt 
sehr grossen Materialaufwand und die gefällten Gelbe be- 
sitzen Eigenschaften, die, abgesehen von dem hohen Preise, 
ihre Anwendung als Farben ausschliessen. 

Die durch Fällung von neutralen Zinksalzlösungen mit 
Mono- oder Bichromaten erhaltenen Niederschläge sind stets 
normales Zinkcbromat, ZnCrO;: 

1) ZnCl, + K,CrO, = ZnCrO, + 2KCI, 
2) ZnCl, + KyCr,0,-+ H30 = ZnCrO, + 2KC1 + H,CrQ,. 

Arbeitet man nach der Gleichung (1), so verläuft wohl 
die Reaction in dem angegebenen Sinne, aber die Löslich- 
keit des Zinkchromates ist so gross, dass die Ausbeute 
kaum 40 Proc. der Rechnung beträgt und beim Aus- 
waschen mit Wasser zerfällt dieses Product vollständig in 
Zinkoxyd und Chromsäure, fällt man daher in nicht sehr 
concentrirten Lösungen, so bemerkt man die schon von 
Gentele beobachtete Erscheinung, dass beim Vermischen 
der Lösungen der beiden neutralen Salze eine stark saure 
Flüssigkeit erhalten wird. Beim Behandeln des ohne 
Waschung von der überstehenden Lösung abfiltrirten Zink- 
chromates mit Kaliumbichromat tritt eine Verdichtung 
des gelben, wolligen Niederschlages ein, der sich mit einem 
Theil des angewandten Bichromates vereinigt. Das so er- 
haltene Product, das aber nur bei Gegenwart eines grossen 
Ueberschusses an Bichromat entsteht, entspricht ungefähr 
der Formel (ZnCrO,),.K,Cr,O-, lässt sich auswaschen ohne 
merkliche Zersetzung zu erleiden, liefert aber beim Trock- 
nen ein äusserst hartes, sandiges Pulver, das, obgleich von 
schöner Nüance, als Farbe werthlos ist. 

Genau dasselbe gilt von den nach Gleichung (2) dar- 
gestellten Zinkgelben, nur dass die Ausbeute noch viel 
kleiner ist als im ersten Falle, so dass die durch obige 
Gleichungen repriisentirten Darstellungsmethoden für Zink- 
gelb in jeder Hinsicht praktisch unanwendbar sind; trotz- 
dem enthalten aber jene Gleichungen bereits die Principien 
für eine rationelle technische Darstellung der Zinkgelbe. 


1) Die basischen Zinkchromate. 


Neutralisirt man die beim Vermischen der Lösungen 
von Zinksulfat und Kaliummonochromat erhaltene saure 
Lösung mit irgend einem Alkali, so erhält man eine 
weitere sehr bedeutende Gelbfällung, die überstehende 
Lösung ist aber durch Monochromat sehr stark gelb ge- 
färbt und obgleich die Ausbeute durch die Fällung von 
basischem Zinkchromat erheblich gesteigert ist, so bedingt 
selbst dieses Verfahren einen grossen Verlust an Chrom- 
säure, obgleich bemerkt werden muss, dass das erhaltene 


ı Gelb, ein mehr oder minder basisches Zinkchromat, ziem- 
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lich beständig gegen Wasser ist und sich als Farbstoff 
verwenden lässt. Nach dieser Methode wurde früher viel- 
fach fabricirt, indem versucht wurde, den Chromsäure- 
verlust auf ein Minimum zu reduciren, durch Zusatz von 
Chlorcalcium zu der neutralisirten Mischung, wodurch 
Calciumchromat gefällt wurde, das sich dem bereits ge- 
bildeten basischen Zinkchromate beimischte. Da Calcium- 
chromat nicht unbeträchtlich löslich ist in Wasser, so 
wurde hierdurch der factische Chromsäureverlust wohl ver- 
mindert, aber doch nicht in solchem Grade, um ein wirk- 
lich rationelles Arbeiten zu ermöglichen. Das Verfahren 
und mit ihm die kalkchromathaltigen Zinkgelbe sind heute 
so gut wie vollständig vom Markte verschwunden. 

Das nach der soeben beschriebenen Methode erhaltene 
Zinkgelb ist ein gelber Farbstoff, der sich aber durch den 
erheblichen Chromsäureverlust ziemlich theuer stellt. Auf 
ein Minimum lässt sich dieser Chromsäureverlust herab- 
drücken, wenn man, nicht von einem neutralen, sondern 
von einem basischen Zinksalze ausgehend, nur so viel 
Chromat verwendet, als dem als neutrales Zinksalz vor- 
handenen Zinkoxyd entspricht. Die Erfahrung hat ge- 
zeigt, dass die günstigsten Resultate, in Bezug auf Aus- 
beute und Schönheit des Farbstoffes, erhalten werden, wenn 
4 des angewendeten Zinksalzes, von der Füllung mit dem 
Chromat, mit der entsprechenden Menge Soda zersetzt wird, 
im Sinne folgender Gleichung: 

3) 4ZnSO, + Na,CO, -+ 3K,CrO, 
= (ZnCrO,);.ZnO -+ Na,SO, -+ 3K.SO,. 

Das gefällte Gelb ist von feuriger Nüance, äusserst 
leicht und flockig. Mehr als einmaliges Waschen des 
Niederschlages ist nicht anzurathen. 

Die Gewichtsverhältnisse, wie sie sich aus obiger 
Formel berechnen, sind: 

287 kryst. Zinksulfat, 
26,5 cale. Soda, 
110 Kaliumbichromat, 
40 cale. Soda. 

Die in der Vorschrift enthaltenen 40 calc. Soda dienen 
zur Üeberführung des Bichromates in das neutrale Chromat. 
Es sei gleich. hier bemerkt, dass die Natur der mit der 
Chromsäure verbundenen Base von grisstem Einflusse ist 
auf die Nüance und Schönheit des erzeugten Zinkgelbes, 
ja dass die Darstellung „saurer“ Zinkgelbe überbaupt nur 
bei Anwendung von Kaliumchroinat bezieh. Bichromat ge- 
lingt, während Natriumbichromat überhaupt kein Zink- 
gelb liefert. Auf die Erklärung dieser Thatsache werden 
wir weiter unten zurückkommen. Hier sei nur bemerkt, 
dass der Einfluss der Base des Chromates auf die basischen 
Zinkgelbe unverkennbar, aber ziemlich gering ist. Ein 
aus Natriumchromat erzeugtes basisches Zinkgelb steht 
dem aus Kaliumchromat erzeugten Producte bedeutend 
nach, es besitzt einen röthlichen Stich und ist wesentlich 
trüber; der Unterschied ist aber kaum bemerkbar bei An- 
wendung von Kaliumnatriumchromat, d. h. einer mit Soda 
neutralisirten Kaliumbichromatlösung. 


2) Die sauern Zinkgelbe. 


Die gegenwärtig fast ausschliesslich in Benützung be- 
findliche Methode für die Darstellung von Zinkgelb liefert 
Producte, deren färbender Antheil aus (ZnCrO,),. KCrO; 
besteht, neben wechselnden Mengen von unverändertem 
Zinkoxyd. Diese Gelbe sind also Doppelsalze von Zink- 
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orthochromat und Kaliumbichromat. Natriumbichromat 
ist nicht im Stande solche Doppelsalze zu bilden und ist 
daher für die Fabrikation von Zinkgelben dieser Art über- 
haupt nicht verwendbar. Wie bereits bemerkt, enthalten 
alle Zinkgelbe obiger Constitution freies Zinkoxyd oft bis 
zu 50 Proc. des Gelbes, aber diesem Zinkoxyd kommt 
weder eine chemische Function in dem Gelbe zu, noch ist 
dasselbe einfach als ein Verdünnungsmittel des Farbstoffes 
zu betrachten, sondern seine Anwesenheit hat den Zweck, 
dem Farbstoff „Körper“ zu geben. 

Als Ausgangsmaterial für diese Gelbe hat sich das 
Zinkweiss eingeführt, das in so hoher Reinheit Handels- 
product ist, dass man es als reines Zinkoxyd betrachten 
kann, aus dem sich durch Behandlung mit Schwefelsäure 
mit Leichtigkeit basisches Zinksulfat von grosser Reinheit 
herstellen lässt, das je nach dem angewendeten Mengen- 
verhältniss von Schwefelsäure und Zinkweiss stets noch 
grössere oder kleinere Mengen von Zinkoxyd in Suspension 
enthält. Auf Zusatz einer Lösung von Kaliumbichromat 
zu einer solchermassen bereiteten Lösung von basischem 
Zinksulfat tritt sofort ein Niederschlag von Zinkortho- 
chromat auf, dieselbe Verbindung scheint in der Flüssig- 
keit gelöst zu sein, deren Farbe in diesem Stadium ein 
schmutziges Gelb ist. Nach ungeführ einer Stunde, bei 
fortwährendem Rühren, beginnt sich auf der ÖObertläche 
der Flüssigkeit ein ausserordentlich feuriger gelber Schaum 
bemerkbar zu machen. Dies ıst ein Zeichen, dass das 
Doppelsalz (ZnCrO,),. KCrO; sich auszuscheiden beginnt. 
Der Schaum auf der Oberfläche der Flüssigkeit vermehrt 
sich nun sehr rasch, während gleichzeitig die rothgelbe 
Nüance derselben einer rein kanariengelben Färbung Platz 
macht, verursacht durch die Farbe des entstandenen Nieder- 
schlages. Mit dieser Veränderung Hand in Hand geht die 
Entfürbung der Lösung, die bei einer gut geleiteten Operation 
zu einem Filtrate führen muss, das nur Spuren von Chrom- 
säure gelöst enthält. 

Als Beispiel diene nachstehende Vorschrift, die ein 
gunz vorziigliches Resultat liefert: 

100 Zinkweiss, 
60 Schwefelsäure 66° Bé., 
100 Kahumbichromat. 

Das Zinkweiss wird vortheilhaft 24 Stunden vor der 
Operation durch ein feines Sieb in eine mässige Quantität 
Wasser gesiebt, es ist kaum wahrscheinlich, dass hierbei 
eine Hydratbildung stattfindet, aber erfahrungsgeinäss 
liefert ein solches gewässertes Zinkweiss weichere, flockigere 
Gelbe, als sie bei Unterlassung dieser Operation erhalten 
werden. Am anderen Tage wird dann das Zinkweiss in 
einem Bottich geschlimmt unter Zufügung einer ent- 
sprechenden Wassermenge. In langsamem Strahle lässt 
man die vorher mit Wasser stark verdünnte Schwefelsäure 
zufliessen und fügt nach zweistündigem Rühren die kalte 
Lösung des Bichromates hinzu. Es ist von grösster Wich- 
tigkeit, dass die Lösungen kalt sind, und dass von Beginn 
der Operation bis zur vollständigen Ausscheidung des Farb- 
stoffes fortwährend kräftig gerührt werde, andernfalls ist 
die Bildung harter, sandiger Gelbe eine häufige Erscheinung. 

Das auf diese Weise erzeugte Zinkgelb übertrifft die 
vorbeschriebenen Producte an Schönheit der Nüance, Zart- 
heit des Pulvers, ganz besonders aber in Bezug auf den 
Herstellungspreis, da die Ausbeute eine ganz vorzügliche 
ist und ein bemerkbarer Verlust an Chromsäure thatsäch- 
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lich nicht stattfindet. "Zweimaliges Waschen ist ausreichend, 
um das gefällte Gelb in genügender Weise von dem ge- 
bildeten Kaliumsulfat zu befreien. Erscheinungen, wie 
das Umschlagen der Chromgelbe, treten beim Zinkgelb 
nicht auf, auch ist dasselbe bei weitem nicht so empfind- 
lich in Bezug auf die Trockentemperatur als ersteres. 


II. Chromoxyd haltende Chrompigmente. 


Unter den Chromoxyd haltenden Chrompigmenten 
nimmt noch immer das Guignetsgrün die erste, ja einzige 
Stelle ein. Alle anderen Chromoxydpigmente (Arnaudons- 
grün, Plessysgriin, Schnitzersgrün), obgleich dieselben 
erheblich billiger erzeugt werden können, stehen doch 
dem Guignetsgrün zu sehr an Schönheit nach, um das- 
selbe irgendwie ersetzen zu können. Um irgend eines 
dieser Grüne neben Guignetsgrün darzustellen, müsste 
deren Preis in besserem Verhältniss stehen zu der Nüance 
und den sonstigen Eigenschaften derselben. Die Schwierig- 
keit, den Preis dieser Producte auf das erforderliche Niveau 
herabzubringen, liegt in dem Umstande, dass die tech- 
nischen Bichromate das einzige in Betracht kommende Roh- 
material für deren Darstellung bilden. Während aber in 
die Chromsäurepigmente beinahe 70 Proc. der Handels- 
chromate als Ausbeute übergehen, erhalten wir aus dem- 
selben Rohmaterial für die Chromoxydpigmente nur un- 
gefähr 50 Proc. Ausbeute, wobei noch zu berücksichtigen 
ist, dass die Reduction der Chromsäure zu Chromoxyd das 
letztere noch weiter vertheuert. 

Chromoxyd als solches findet als Pigmentfarbe keine 
Anwendung, da ein Product von schöner Nüance nur aus 
chromsaurem Quecksilberoxydul oder einem Gemisch von 
Ammoniumbichromat und Pikrinsäure erhalten werden 
kann; bei dem Preise dieser Ausgangsmaterialien ist deren 
technische Verwendung natürlich absolut ausgeschlossen. 
Von den Chromoxydhydraten ist das Guignetsgrün, C,O(OH),, 
das einzige, das sich als Pigmentfarbe empfiehlt, und wird 
dasselbe in ganz bedeutenden Quantitäten fabricirt. Seine 
hervorragendsten Eigenschaften, neben seiner prächtigen 
Nüance, bestehen in seiner absoluten Unveränderlichkeit 
im Licht und in seiner Indifferenz gegen chemische Ein- 
flüsse aller Art. Zufolge dieser hervorragenden Eigen- 
schaften wird das Guignetsgrün überall da verwendet, wo 
die Aechtheit und Beständigkeit in erster Linie berück- 
sichtigt werden, also für Banknotendruck, Chromolitho- 
graphie, Tapeten- und Cattundruck. 

Die Darstellung des Guignetsgrüns wird noch heute 
ausschliesslich nach dem von seinem Erfinder zuerst ver- 
öffentlichten Verfahren hergestellt, nämlich durchZusammen- 
schmelzen von Kaliumbichromat und Borsäure in schwacher 
Rothglut. Der Schmelzprozess verläuft nach der Gleichung: 
K,Cr,0- +- 16 B(OH), = Cr.(B,0-)3 + K,B,O, + 24H,0 + 30 
und beim Behandeln derselben mit Wasser zerfällt die- 
selbe im Sinne folgender Gleichung in Chromoxydtetra- 
hydrat (Guignetsgrün) und Borsäure: 

Cr,(B,0,); + 20H,O = Cr,0(OH), -+ 12 B(OH). 

An der chemischen Seite des Guignetsgrünprocesses, 
wie in obigen Gleichungen dargestellt, ist im Laufe der 
letzten dreissig Jahre, seit welcher Zeit die Fabrikation 
dieses Pigmentes in ausgedehntem'Massstabe betrieben wird, 
absolut nichts geändert worden, obgleich zahlreiche Ver- 
suche gemacht wurden, die theure Borsäure wenigstens 
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theilweise durch billigere Salze zu ersetzen. Die ge 
machten Verbesserungen beziehen sich ausschliesslich auf 
Verbesserungen in der Anlage der Schmelzöfen einer- 
seits, andererseits auf die rationellere Regeneration der 
Borsäure. 

Ursprünglich wurde die Schmelzung der Mischungen 
von Bichromat und Borsäure in gewöhnlichen Flammöfen ` 
bewirkt, gegenwärtig sind nur noch Retorten- oder Muffel- 
öfen im Gebrauche, in welchen sich die zur Reaction er- 
forderliche Temperatur, welche zwischen 500 bis 700° C. 
liegt, weit besser reguliren und vor allem mit Leichtig- 
keit unter 800° C. halten lisst, bei welcher Temperatur 
die so geführlichen „Rostflecke* sich zu zeigen beginnen, 
deren Auftreten in grösserer Menge stets gleichbedeutend 
ist mit einem Verlust der Schmelze als Farbstoff. 

Unter den zahlreichen Chromoxydverbindungen hat 
sich bislang, mit Ausnahme des Chromoxydtetrahydrates, 
keine gefunden, die im Stande gewesen wäre, sich einen 
Markt zu erobern. Die Möglichkeit der Herstellung solcher 
Chromoxydderivate ist aber vorhanden und zwar scheinen 
die Chromphosphate die Richtung für erfolgreiches Suchen 
auf diesem Gebiet anzugeben. Darauf deutet vor allem 
der Umstand hin, dass der wesentliche Bestandtheil der be- 
reits genannten Arnaudonsgrün, Plessysgrün und Schnitzers- 
grün Chromphosphat ist. Das erste und letzte dieser 
Grüne ist zu theuer, als dass an dessen technische Her- 
stellung gedacht werden könnte, Plessysgrün dagegen 
scheint näherer Betrachtung würdig zu sein. 

Das Plessy’sche Verfahren bestebt im Behandeln einer 
Lösung von Bichromat und doppelt phosphorsaurem Kalk 
mit Rohzucker als Reductionsmittel, als welches aber ebenso 
gut der viel billigere Stärkezucker sich verwenden lässt. 
Da Plessy’s Angaben mit Bezug auf den verwendeten phos- 
phorsauren Kalk sehr ungenau sind, so wurde zufolge 
einer 1873 vom Karlsruher Polytechnicum gestellten Preis- 
aufgabe die Bildung dieses Grüns von Köthe” näher unter- 
sucht, ohne dass aber ein Resultat von technischem Werth 
gewonnen worden wire. Köthe fand das grüne Pigment 
von sehr wechselnder Zusammensetzung, indessen scheint 
erwähnenswerth, dass der Genannte in demselben Kalium- 
phosphate in durch Wasser nicht ausziehbarer Bindung 
beobachtete, was darauf hinzudeuten scheint, dass das 
Chromphosphat Doppelsalze zu bilden vermag, die mög- 
licher Weise von solcher Beschaffenheit sind, dass sie als 
Pigmente marktfäbig wären. Der Preis dürfte in dieser 
Hinsicht nicht im Wege stehen. 

Von erheblichem technischen Interesse scheinen in- 
dessen die Cbromkieselphosphate und deren Doppelsalze 
mit den Phosphaten der alkalischen Erden. Unter Be- 
dingungen, deren genaue Feststellung mir zur Zeit noch 
nicht möglich war, gelingt es Pigmente darzustellen, die 
von ganz ausserordentlicher Schönheit und Aechtheit sind. 
Da die technische Darstellung der Kieselphosphorsäure 
weit leichter ist, als die Darstellung dieses Körpers im 
Laboratoriun, so wären die technischen Schwierigkeiten 
in der Herstellung wohl zu überwinden. Soweit meine 
Versuche über diesen Gegenstand reichen, ist aber die 
Bildung dieser Pigmente ein Vorgang von ziemlich com- 
plicirter chemischer Natur, da dieselben nur entstehen, 
wenn Bichromat in Gegenwart von Kieselphosphorsäure 
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und Kalk- oder Bariumphosphaten durch Zucker reducirt 
wird. Fällung von Chromoxydsalzen mit Lösungen von 
Silicophosphaten führen zu keinen brauchbaren Resultaten. 


Echter und unechter Gold- oder Silberdraht für Stickereien. 


Für Gold- und Silberstickereien wurde bisher der den 
Namen „Leoni“ führende Gold- oder Silberdraht benutzt, wel- 
cher aus mit besagtem Metall überzogenem Kupfer bestand. 
Dadurch, dass auf eine oder beide Seiten eines Kupferstabes 
dünne Goldplatten gelöthet und der Stab alsdann zu dem 
feinsten Draht ausgezogen wurde, war dieser mit einer feinen 
Goldschicht gleichmässig überzogen. Diese haftet mit ziem- 
licher Festigkeit auf dem Kupfer und verdeckte dessen roth- 
braune Farbe. Sollte die Gold- oder Silberstickerei mehr her- 
vortreten, so ward der Draht platt gewalzt und diese Streifen 
werden spiralförmig um Seide- oder Baumwollfaden gerollt, so 
dass dieser mit Gold oder Silber gleichmässig überzogen aus- 
sieht. Die mit diesem Material hergestellte Stickerei zeigt 
gegen die Abnutzung beim Gebrauche immer noch leidlichen 
Widerstand, wenn die auf dem Kupfer befindliche Metallschicht 
nur etwas stark ist, freilich steigt hiermit auch der Preis. 

Die Sucht, billiger als die Concurrenz zu liefern, führte zu 
einem Fabrikate, welches durch die hübsche Farbe des Goldes, 
sowie auch durch den hohen Glanz bestechend wirkt. Die rein 
goldgelbe Farbe dieses Ducatengoldes nimmt jedoch beim Ver- 
arbeiten, besonders wenn der Arbeiter feuchte Hände hat, ab, 
und man wird die unliebsame Beobachtung machen, dass schon 
nach kurzer Zeit der Benutzung die Goldstickerei in Silber- 
stickerei übergeht und diese später rothbraunes Aussehen erhält. 
Der Grund hierfür ist, dass der vermeintliche Metallstreifen 
nur das Aussehen von Gold hat und die weisse Unterlage das 
Papier erkennen lässt. Wird nach dem Abdrehen des Streifens 
von dem Bauniwollfaden der erstere zwischen den feuchten 
Fingern einige Mal hindurch gezogen, so verliert er die gold- 
gelbe Farbe, wird silberglänzend und später rothbraun. Dass 
derartiges Material, bei seiner geringen Haltbarkeit, die daran 
verwendete Mühe und Arbeit nicht lohnt, ist erklärlich, wes- 
halb auch beim Einkauf dieser Arbeiten alle Sorgfalt beobachtet 
werden muss, will man nicht durch das bestechende Aussehen 
dieser Sachen, solange sie neu sind, Schaden haben. 

Die bereits hervorgehobene Farbe des chemisch reinen 
Goldes lässt auf die Herstellung schliessen, indem das Gold 
auf galvanischem oder chemischem Wege aus Lösung abge- 
schieden wird. Es geschieht dieses auf einer präparirten Metall- 
platte, welche mit einer feinen Goldschicht gleichwässig über- 
zogen wird. Nach dem Trocknen der feinen Haut und Be- 
streichen mit einer Lösung von Hauseblase lässt sich die Goldhaut 
auf Papier übertragen. Das für besagte Loldfäden verwendete 
Papier hatte grosse Festigkeit, so dass es sich leicht drehen 
und dem Baumwollfaden dicht anlegen liess; dasselbe hatte 
Aehnlichkeit mit dem japanesischen Seidenpapier. wie solches 
für Copirzwecke Verwendung findet. 

Die poröse Oberfläche des Papiers würde Goldpapier mit 
ungleicher Oberfläche liefern, das Papier wurde deshalb mit 
einer Schellacklösung bestrichen, auf welche Zinnfolio gepresst 
wird. Nach dem Trocknen lässt sich der Ueberschuss an Zinn 
abreiben, und durch Streichen mit dem Glittsteine wird eine 
gleichmässige dichte glatte Oberfläche erhalten. Die so er- 
haltene Fläche wird gegen die mit Gold oder Silber belegte 
Metallplatte gepresst; wenn die Goldhaut über das aufgelegte 
Papier hervorsteht, lässt sich diese mit einem scharfen Messer 
abschneiden, so dass, wenn der Papierbogen jetzt abgenommen 

wird, die Goldhaut fest an dem Papier haftet. Durch Pressen, 
solange die Klebemasse noch etwas feucht ist, wird die Gold- 
haut fest in das weiche Zinn eingepresst und bei der gleich- 
mässigen Vertheilung haftet das Gold so fest, dass es sich beim 
trocknen Reiben poliren lässt, wodurch es den hohen Glanz 
und das bestechende Aussehen erhält. 

Sehr häufig findet man diese Art von Gold- oder Silber- 
stickerei bei den aus Japan oder China kommenden Arbeiten, 
dieselben zeichnen sich, solange neu, durch genannte Eigen- 
schaften aus; liessen sich dieselben gegen die Einwirkung der 
Feuchtigkeit mehr schützen und zeigten siesich etwas widerstands- 
fähiger gegen die Abnutzung, so wären sie schon des billigen 
Preises wegen zu empfehlen. 

Wo derartige Gegenstände gekauft werden, sollte man sich 
vorher immer über die Beschaffenheit des zum Sticken ver- 
wendeten Materials informiren, und jedenfalls für Sachen, an 
welche betreffs der Haltbarkeit und der Benutzung grössere 
Anforderungen gemacht werden, das Goldpapier zur Stickerei 
verwerfen. Billige Gegenstände, an welche ausser dem kurzen 


Effect keine Ansprüche weiter gemacht werden, mögen immer- 
hin mit diesem Material angefertigt werden. Dr. M. 


R. J. Giilcher’s Thermosäule. 


In Giilcher's Thermosiule wird die Heizkraft des Leucht- 
gases unmittelbar in Flektricität .umgewandelt. Das wesent- 
lich Neue und EKigenthümliche in der @ülcher’schen Säule, 
worauf sich auch hauptsächlich die Patentansprüche beziehen 
(D.R.P. Kl. 21 Nr. 44146 vom 23. Juni 1887) besteht darin, 
dass eines der Thermoelemente, aus denen die Säule zusammen- 
gesetzt ist, oder beide, nicht — wie bisher — aus massiven, 
sondern aus hohlen Körpern gebildet werden. Hohle Körper 
aus thermo-elektrischem Material erzeugen nicht nur eine höhere 
elektromotorische Kraft, sondern können von wesentlich ge- 
ringerer Länge sein als Thermoelektroden aus massiven Stäben, 
um bei gleicher Wärmezufuhr eine gleich hohe elektromotorische 
Kraft zu erhalten. Da hiernach der innere Widerstand der 
Thermoelemente bedeutend verringert wird, so erklärt sich die 
hohe Leistung der Gülcher’schen Säule. Gülcher benutzt ausser- 
dem seine hohlen Thermoelektroden gleichzeitig für die Gas- 
zuführung. Jedes Klement erhält durch diese Anordnung seine 
eigene Gaszuführung und seine eigene Heizflamme Da nun 
diese Flammen sehr klein sind, so tritt genügend Luft an die 
Flämmchen heran, um eine vollständige Verbrennung des Gases 
(wie bei einer Bunsenflamme) zu bewirken, wodurch die Heiz- 
kraft des Gases in bestmöglicher Weise ausgenutzt wird. Dies, 
ın Verbindung mit den oben erwähnten, durch die hohlen 
Elektroden gewonnenen Vortheilen, bedingt einen — im Ver- 
hältnisse zu der Leistung — sehr geringen Gasverbrauch, also 
äusserst geringe Betriebskosten, wie aus den nachfolgenden 
Angaben über die Leistung der überdies sehr wenig Raum 
beanspruchenden, gefälligen und handlichen Säule ersicht- 
lich ist. 

Das Gas strémt zunächst in einen U-förmigen Kanal, ge- 
langt dann in die (positiven) Nickelröhrchen, die ın zwei Reihen 
in einer Schieferplatte befestigt sind, und tritt schliesslich aus 
diesen durch je sechs kleine Löcher einer Specksteinhülse heraus, 
welche am Kopfe jedes Röhrchens angeschraubt ist. An dieser 
Stelle wird das Gas angezündet. Die kleinen blauen Flämm- 
chen erwärmen dann das aus einer kreisförmigen Messingplatte 
bestehende, unmittelbar über den Specksteinhülsen befindliche 
Verbindungsstück der beiden Elektroden, das einerseits mit den 
Nickelröhrchen hart verlöthet ist, andererseits nach oben in 
eine Hülse ausläuft, in welche die negativen Elektroden ein- 
gegossen sind. Letztere haben die Form cylindrischer Stäbe 
mit seitlichen, winkelförmigen Verlängerungen und bestehen 
aus einer antimonhaltigen Legirung, deren Zusammensetzung 
von den Fabrikanten der Säulen und Mitbesitzern der Patente 
(der Firma Julius Pintsch in Berlin) geheim gehalten wird. An 
den Enden der winkelförmigen Verlängerungen sind lange 
Kupferstreifen angelöthet, welche durch Einschnitte in den 
Rand der Schieferplatte gehalten werden und theils zur Ab- 
kühlung, theils zur Verbindung der Elemente dienen. Zu 
letzterem Zwecke ist jeder Kupferstreifen durch einen aufge- 
lötheten, kurzen Draht mit dem Fussende des zum nächsten 
Elemente gehörenden Nickelröhrchens verbunden. 

Eine Messung am 20. December v. J. ergab den inneren 
Widerstand einer Säule im erwärmten Zustande zu 0,48 Ohm, 
die elektromotorische Kratt zu 4 Volt, den Gasverbrauch zu 
223 1 ın der Stunde. Die Maximalleistung der Säule im 
äusseren Schliessungskreise (dessen Widerstand dann dem inneren 
gleich sein muss) berechnet sich demnach auf aap = 8.94 Volt- 
Ampere. Demnach werden sich die Gülcher’schen Thermosäulen 
zum Ersatze von Bunsenelementen vorzüglich eignen; und zwar 
ersetzt je eine Säule von 50 Elementen ın ihrer Leistung min- 
destens zwei grosse, frisch angesetzte Bunsenelemente. (Vgl. 
auch Klektrotechnische Zeitschrift, 1890 * S. 187, und daraus 
Journal für Gasbeleuchtung und Wusserversoryung, 33. Jahrg. 
*S. 455.) 


Elektrische Post von Dolbear und Williams und von 
Meynadier. | 


Im October 1890 ist in Boston ein Versuch mit der elek- 
trischen Post von Dolbear und Williams (vgl. 1890 275 * 163) 
gemacht worden auf einer Strecke von 900 m Länge. Der 
Wagen war nach Lumière Électrique, 1890 Bd. 38*8. 513, 
ein vorn spitz zulaufendes rundes Rohr von 250 mm Durch- 
messer, 3,6 m Länge und 170 k Gewicht. Er lief durch eine 
Reihe von Solenoiden von 275 mm innerem Durchmesser in Ab- 
ständen von 2,80 m, deren jedes aus 10 km Draht Nr. 14 (B. W. G.) 
gebildet war. Den Strom von 1000 Volt lieferte eine 20pferdige 
Edco-Dynamo; der eine Pol derselben war mit der unteren 
Laufschiene, der andere mit einem Kabel verbunden, das der 
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laufende Wagen selbst der Reihe nach mit den einzelnen 
Solenoiden in Verbindung setzte. Der Wägen konnte sich leicht 
durch scharfe Biegungen und bei Steigungen von 8 Proc. mit 
einer Geschwindigkeit von 50 km bewegen. Die Ergebnisse der 
Versuche waren sehr ermuthigend. 

Auch Meynadier in Taunton lässt den ähnlich gestalteten 
Wagen durch eine Reihe von ‚Spulen in Gang setzen. Nach 
Lumière Electri ique, 1890 Bd. 38 * N. 514, besteht der Wagen aus 
einem mit Eisenblechplatten umgebenen Bronzegerippe; eine 
Bewickelung über den Platten bildet die secundiire Wickelung 
eines Inductors, dessen primäre durch die eine Treibspulen- 
bewickelung dargestellt wird; diese Spulen haben einen Kern 
aus Kisenplatten. Die Bewickelungen der treibenden Spulen 
stehen durch einen Leiter L in Verbindung mit dem einen Pole 
einer Wechselstromdynamo, derart, dass Wechselstréme sie 
durchlaufen, sobald eın Wagen mit seiner geschlossenen Be- 
wickelung durch sie hindurchgeht, wogegen die im Eisenkern der 
Spule auftretende elektromotorische Gegenkraft jede Strömung 
in der Spule verhindert, solange kein Wagen durchgeht. Die 
Bewickelung des Wagens besteht aus mehreren Abtheilungen 
und letztere sind mit Elektroden verbunden, welche nach ein- 
ander mit Stromzuführungen aus J, an den '[reibspulen in Be- 
rührung kommen, sobald der Wagen die Spulenmitte über- 
schritten hat: dies gibt dem Wagen einen krüftigeren Antrieb, 
als wenn die Abtheilungen Jie ganze Zeit über geschlossen 
wären. Der Wagen gleitet mit sechs Paar Schuhen auf sechs 
radial nach innen gestellten Schienen, und zwar abwechselnd 
mit zwei Paaren auf zwei Schienen, damit die Erwärmung der 
Stäbe nicht zu gross wird. Die elektrischen Anordnungen lassen 
übrigens zahlreiche Abänderungen zu. 


Elektrische Kraftübertragung in Moutier. 


Das Dorf Moutier im Departement Isère liegt 500 m von 
Domene.,. 11 km von Grenoble. In der Papiermühle daselbst 
ist im J. 1889 der Betrieb durch Wasserkraft durch eine elek- 
trische Kraftübertragung ersetzt worden, welche bis Ende Sep- 
tember 1889 ohne jede Störung des Betriebes vollendet worden 
ist und seitdem ununterbrochen gut gearbeitet hat, trotz aller 
Ungunst der Witterung. Ucber diese Ausführung hat Le Genie 
civil, 1890 Bd. 17#Ħ¥ 5N. 209, ausführlich berichtet; diesem Be- 
richte sind folgende Angaben entnommen. 

Das Betriebswasser liefert der Domenon, ein Nebentluss der 
Jsere. Eine Turbine mit wagerechter Achse treibt unmittelbar 
die stromerzeugende Dynamo, Von ihr laufen zwei Kabel als 
Luftleitung nach der den Strom empfangenden Dynamo in 
Moutier; auf deniselben Gestänge liegt noch eine Telephon- 
leitung, welche die beiden Posten mit einander verbindet und 
ihnen eine beständige gegenseitige Verständigung sichert. Bald 
wurde der Gebrauch des Telephons durch verabredete Klingel- 
sionale ersetzt. und selbst diese werden jetzt nur wenig be- 
nutzt. Die Beobachtung des beim Stromerzeuger stets einge- 
schalteten Amperemeters unterrichtet den Wärter laufend über 
den Kraftverbrauch im Stromempfänger und nicht selten macht 
derselbe den Wärter am Empfänger auf einen aussergewöhn- 
lichen Kraftverbrauch einer der Maschinen der Papiermiihle 
aufmerksam. Das Personal beschränkt sich auf zwei Wärter 
am Erzeuger und zwei Wärter am Empfänger. 

Erzeuger: 300 FP höchste Leistung, 

240 Umdrehungen in der Minute höchste Geschwindigkeit, 
Empfänger: 200 HP höchste Leistung, 

300 Umdrehungen in der Minute höchste Geschwindigkeit, 
Höchste elektromotorische Kraft: 2850 Volt. 


š Stromstärke: 70 Ampère. 
Widerstände: Leitung 3,474 Ohm, 
Erzeuger: Feld. 0,950 , 
Anker . 0.984 „ 
Empfünger: Feld. 0.731 , 
Anker . . 0,690 
Summa: 6,829 Ohm. 


Länge der Linie: 5 km. 
Elektrischer Wirkungsgrad aus den Widerständen berechnet: 
83 Proc. 


Mittlerer mechanischer Wirkungsgrad: 65 Proc. 


Walker’s Amperemeter. 


Das Anıperemeter von ‚Walker (1890) ist sehr einfach. Ks 
besteht nach La Lumière Electrique, 1890 Bd. 38 * N. 581, aus 
einem nahezu einen vollen Kreis bildenden Kern aus weichem 
Eisen, welcher an einen Arm angeschraubt ist; der Arm ist 
um seine Achse drehbar, an welcher ein über einer Scala be- 
weglicher Zeiger befestigt ist und zugleich ein Arm für ein 
aut letzterem verstellbares Gegengewicht. Das eine Ende des 
ringförmigen Kernes ragt. bei auf Null stehendem Zeiger in ein 


Solenoid bis etwa zur Mitte desselben, das andere Ende nur 
ganz wenig; die beiden Enden des Ringes können durch einen 
messingenen Bogen verbunden sein. Der zu messende Stroin 
stösst das erste Ende ab, das zweite zieht er an. Das Solenoid 
besitzt an dem letzteren Ende nur eine Windungslage, nach 
dem anderen Ende hin nimmt die Zahl der Lagen zu. Durch 
Ausprobiren des Solenoids und Verstellen des Gegengewichts 
kann man erreichen, dass die Ablenkungen des Zeigers auf 
der kreisbogenförmigen Scala der Stromstärke proportional sind. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Metallfärbung und deren Ausführung mit beson- 
derer Berücksichtigung der chemischen Metalifarben. 
Von @. Büchner. Berlin. 8. Fischer’s Verlag. 344. 
Geb. 5,50 Mk. 


Bei dem frischen Zuge, welcher durch das Kunstgewerbe 
geht, war es naturgemäss, dass die Kunst des Färbens der 
Metalle eine neue Anregung erhielt. Receptartige Anweisungen 
zu Fiirbungen aller Art waren lange Zeit ständige Gäste der 
technischen . Zeitschriften; jedoch blieb die Anwendung der- 
selben meist ohne befriedigenden Erfolg, wie das bei jeder 
Schablonenarbeit zu erwarten steht. In dem vorliegenden, sehr 
zeitgemässen Werke wird nun die Metallfirbung systematisch, 
und zwar sowohl die chemische als auch die mechanische Fär- 
bung, mit einer für die praktische Verwendung berechneten 
Austührlichkeit behandelt. Unter den chemischen Metallfär- 
bungen werden alle diejenigen begriffen, welche durch chemische 
Einwirkung entstehen, also die Eintauch-, Contact- oder An- 
siedeverfahren. Bei der mechanischen Färbung wird der An- 
strich mit Bronzepulvern u. dgl. behandelt, auch ist das Nöthige 
über galvanische Metallfärbung (Metallochromie) beigefügt. Für 
die Zuverlässigkeit der gemachten Erfahrungsangaben leistet 
der Name des Verfassers hinreichend Gewähr. 

Die ,Metallfarbung* in Verbindung mit dem von demselben 
Verfasser (zusammen mit H. Steinach) herausgegebenen Bande 
„Die galvanischen Niederschläge“ (1890 275 144) werden dem 
Metallfärbekünstler wohl für alle vorkommenden Fälle aus- 
reichenden Anhalt geben. 


Neue Erfahrungen über die Kraftversorgung von 
Paris durch Druckluft (System Popp). Von A. Iiedler. 
36 Abb. 15 Tabellen. Berlin. Gärtner’s Verlag. 


Wir haben über diesen Gegenstand mehrfach berichtet. 
Die vorliegende Schrift enthält auszüglich die früheren Vor- 
träge des Verfassers, die, wie sich unsere Leser erinnern werden. 
sich anf durchaus nicht vorwurfsfreie Dampfmaschinen bezogen. 
Es folgen dann die Berichte über die neueren Versuche mit 
verbesserten Dampf- und Luftmaschinen. Die Versuche werden 
mit eingehenden Belegen vorgeführt, so dass es dem Fachmanne 
ermöglicht ist, sich ein zutreffendes Urtheil selbst zu bilden, 
was bei der Erreetheit der mechanisch-elektrischen und com- 
primirt-luftiren Gemüther durchaus erwünscht ist. 


Chemisch-technische Bibliothek. Band 185. 


Die Untersuchung der Feuerungs-Anlagen. Eine An- 
leitung zur Anstellung von Heizversuchen von Jüptner 
v. Jonstorff. Wien. Hartleben’s Verlag. 5118. 49 Ab- 
bildungen. 6,80 Mk. 


Der Zweck des Buches, dem Leser eine ausfiihrliche An- 
leitung zur Anstellung von Heizversuchen zu geben, erforderte 
eine eingehende Behandlung der allgemeinen physikalischen 
und chemischen Grundlagen, die in der ersten Abtheilung 
(S.1-131) gegeben wird. Die zweite Abtheilung (S. 132 — 220) 
behandelt die Brennstoffe und die Verbrennungsluft, und zwar 
nach einer allgemeinen Einleitung die Bestimmung der Heiz- 
werthe der festen und gasförmigen Brennstoffe, die Destillations- 
und Verbrennungsgase. In der dritten Abtheilung (S. 220—301) 
werden die Wiirmemessapparate sowie deren Benutzung, die 
Bestimmung der nutzbar gemachten Wärmemenge, der Feuch- 
tigkeitsgehalt der Luft und die Gasanalyse besprochen. Die 
vierte Abtheilung (S. 302—360) handelt von der Prüfung der 
Feuerungsanlagen im besonderen. Ein Anhang (S. 860—503) 
enthält eine Menge einschlägiger Tabellen. 
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Schnellgehende Motoren mit Dampfbetrieb. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 277 S. 97.) 
Mit Abbildungen. 


Das plötzlich aufgetretene Bedürfniss nach schnell- 
gehenden Motoren für den Betrieb elektro-dynamischer 
Maschinen hat auch die bereits früher in stattlicher Anzahl 
(vgl. 1884 253*1 und 1888 268 * 200) auf rotirende Dampf- 
maschinen ertheilten Patente wieder um ein Bedeutendes 
vermehrt. 

Die rotirende Maschine von R. Ch. Fisher in Ontario, 
Canada, besteht nach der Industries, 1890, entnommenen 
Abbildung Fig. 1 in ihrer Hauptsache aus einer centralen 
Welle A, auf welcher ein dreieckiges Gestell zur Befesti- 
gung der mit 
Kolben versehe- 
nen Cylinder B, 
C,D aufgekeilt 
ist; die letzteren 
bilden in ihrer 

Gesammtheit 
ein inneres, mit 
der Welle sich 
drehendes, als 
Kolben wirken- 
des Gehäuse, 
dessen äusserer 
Umfang wellen- 
förmig gestaltet 
ist und theil- 
weise, d.h. mit 
seinem grössten 
Radius, auf der 
inneren Cylinderfliche des äusseren Mantels Æ der Ma- 
schine gleitet. Dieser äussere Mantel hat bei F' eine Oeff- 
nung für einen Vertheilungsschieber J und bei G eine 
grössere Oeffnung für den Dampfauslass; ferner besitzt 
derselbe bei M eine Oeffnung zum Ableiten des in dem 
Mantel Æ condensirten Dampfes. Das innere Gehäuse hat 
an dem oberen Ende eines jeden Cylinders eine Dampf- 
einströmöffnung, und die an einer in einer centrischen 
Büchse geführten Stange sitzenden Kolben werden durch 
starke Spiralfedern gegen dieses offene Cylinderende ge- 
presst. An die bei F angebrachte Oeffnung ist ein passendes 
Schiebergehäuse für den Vertheilungsschieber J ange- 
schlossen, der einen hohlen Kolben von passend viereckiger 
Form bildet, gegen welchen der eintretende Dampf presst 
und so den ersteren gegen die Wellungen des inneren Ge- 
häuses drückt; am oberen Ende des Schiebers ist ein Puffer 
angeordnet, durch dessen Oeffnung ein Führungsstift hin- 
durch geht und der durch eine Spiralfeder den Schieber J 


bei seinem Rückwärtsgange stets wieder in die normale 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 13. 1891/1. 


Fisher's rotirende Dampfmaschine. 


Stuttgart, 27. März 1891. 


daktion des Polytechn. Journals’, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die ,J.@ Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 
Lage bring. Der zum Zulassen und Abschneiden des 
nach dem Vertheilungsschieber J strömenden Dampfes 
dienende Einlassschieber // wird von einer Stange K be- 
thätigt, welche durch eine Stopfbüchse des Schieberkastens 
geht und derart gekrümmt ist, dass sie ausserhalb der 
Cylinder von einer auf der Welle A sitzenden unrunden 
Scheibe / geführt wird. 

Soll die Maschine in Gang gesetzt werden, so wird 

zunächst durch eine Handdrehvorrichtung die Welle A in 

-langsame Umdrehung versetzt; hierdurch wird durch die 
unrunde Scheibe 7 und Stange K der Schieber H nach 
abwärts bewegt, so dass der hinter den Vertheilungsschieber 
drückende Dampf denselben gegen die Wellungen des inneren 
Gehäuses bringt. Sobald nun der Schieber J weit genug 
nach abwärts gegangen ist, so dass die Oeffnung L frei 
wird, treibt der austretende Dampf den Kolben im Cy- 
linder C nach einwärts, drückt die Feder zusammen und 
bringt das innere Gehäuse mit den Cylindern und demnach 
auch die Welle A in Umdrehung; erreicht bei dieser 
Drehung das obere Ende des Cylinders C den Ausström- 
kanal G, dann entweicht der Dampf durch diesen und der 
Kolben springt wieder vor. 

Dieser Vorgang wiederholt sich bei dem Durchgange 
eines jeden Cylinders und es wird dadurch eine stetige 
Umdrehung der Welle A hervorgerufen. Das Zusammen- 
drücken der Kolben im Inneren der Cylinder B, C und D 
nach der Wirkung des Dampfes soll eine gleichmässigere 
und stossfreie Bewegung der Treibwelle A bewirken. 

Um die Maschine umzusteuern, wird das untere Ende 
des Schiebers J auf beiden Seiten abgerundet und der 
Einlassschieber H mittels eines doppelarmigen Hebels mit 
der Stange K verbunden, so dass, je nachdem die Stange 
an dem einen oder anderen Hebelarme angreift, eine ver- 
schiedene Bewegung des Einlassschiebers H bewirkt wird. 

Der Schieber J kann auch durch besondere Excenter 
unter Vermittelung von Stangen zwangläufig geführt werden. - 

Die rotirende Maschine von H. Igel in Newcastle-on- 
Tyne besitzt einen oder auch wieder mehrere auf der 
Hauptwelle senkrecht zur Längsachse derselben befestigte 
Cylinder, deren durchgehende Kolbenstangen in ihrer Mitte 
den Kolben und an jedem Ende kleine Rollen oder Kugeln 
aufnehmen, welche letztere gegen entsprechend gestaltete 
Curvenflächen eines offenen Gehäuses A arbeiten, so dass 
Cylinder und Welle in Umdrehungen versetzt werden. 

Die Industries, 1890, entnommenen Abbildungen Fig. 2 
und 3 veranschaulichen eine derartige Maschine mit einem 
Cylinder C, welcher auf einer Welle K befestigt ist, die 
von zwei auf einem Fundament stehenden Bocklagern L, I4 
getragen wird; die Kolbenstange J trägt zwei Rollen B, 
welche den bogenförmigen Curven im Gehäuse A folgen, 
wenn der Kolben seinen Hub zurücklegt, und zwar so, 
dass das eine Ende der Kolbenstange hinunter geht, wenn 


das andere eine aufsteigende Bewegung annimmt. Der 
37 
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frische Kesseldampf tritt in die Aushöhlung der Welle X 
und entweicht nach vollbrachter Arbeit durch das Rohr £. 
In dem mittels Schrauben auf dem Cylinder befestigten 
Kasten D liegen zwei nach den Cylinderenden führende 
Kanäle, welche von einem 
kreisförmigen, durch Hand- 
hebel @ einstellbaren Schie- 
ber bedeckt werden, der 
ebenso viele Oeffnungen be- 
sitzt, wie die Scheibe A 
Neigungen hat; die eine 
Hälfte dieser Oeffnungen 
steht mit dem Einström-, 
die andere mit dem Aus- 
strömdampfe in Verbindung, 
so dass, wenn sich der Cy- 
linder mit dem Kasten D 
dreht, die Enden desselben 
abwechselnd mit den Ein- 
ström- bezieh. Ausström- 
rohren communiciren. 

Die rotirende Dampf- 
maschine von L. Bohnen und 
M. Kleber in Berlin besteht 
nach den Industries, 1890, 
entnommenen Abbildungen 
Fig. 4 bis 9 aus einem cylin- 
drischen Gehäuse A, welches auf beiden Seiten durch die 
mit Lagerbüchsen versehenen Deckel 7’ abgeschlossen ist und 
in welchem sich der genau passend abgedrehte, als Kolben 
wirkende Rotationskörper 3, auf einer durch das Gehäuse 
gehenden Welle // festgekeilt, bewegt. Der Kolben B ist 
mit balbkreisférmiger Auskehlung versehen, auf welcher 
„wei einen halben Schraubengang bildende, zu einander 


Fig. 3. 
Rotirende Maschine von Igel. 


Fig. 4. 
Rotirende Dampfmaschine von Bohnen und Kleber. 


Fig. 8 Fig. 7. Fig. 9. 


entgegengesetzt gerichtete, sowie in allen Theilen gleich 
hohe und dicht an der Innenwandung des Gehäuses A 
liegende Rippen D und A angeordnet sind, welche mit 
dem cylinderförmigen Theile C des Kolbens PB eine ebene 
Fläche bilden. Die Abdichtung der schraubenförmig sich 
windenden Kanten der Rippen D und E mit der Innen- 
wandung des Gehäuses A stellt einerseits der concentrisch 
zar Auskehlung des Kolbens B abgedrehte und am Ge- 
häuse befestigte halbkreisförmige Wulst R her, während 
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flächen D, Æ abgedichtet werden. 
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andererseits eine ebenfalls zur Auskehlung des Kolbens 
genau abgedrehte Scheibe /, die auf einer rechtwinklig 
zur Treibwelle H gerichteten Welle O rotirt, nach dem 
Dampfaustritte hin abdichtet; die Welle O ruht mit ihren 
conischen Zapfen P in entsprechenden Lagerstiicken des 
Gehäuses A und wird durch die Stellschraube Q in ihrer 
richtigen Lage erhalten. Um bei der Rotation des Kol- 
bens 3 den Rippen D, E den Durchgang durch die Scheibe 1 
zu ermöglichen, sind ın derselben Schlitze vorgesehen, und 


‘um den Rippen den Eintritt in diese zu erleichtern, die 


unteren Seiten J (Fig. 8) messerförmig ausgebildet. Wäh- 
rend des Durchganges der Rippen durch die Scheibe / 
muss auch hier ein dampfdichter Abschluss stattfinden, 
und deshalb besteht dieselbe aus zwei mit einander ver- 
schraubten Platten, in welchen die erwähnten Schlitze zum 
Durchtritte der Kolbenrippen angeordnet sind; je eine 
Seite dieser Schlitze innerhalb der einen Platte, und zwar 
diejenigen, welche constant auf der unteren Fläche der 
Rippen gleiten, tragen die Schneide J, während die Rippen 
einerseits mit. ihren Stirnflächen F, G gegen die Fläche K 
(Fig. 5) der Scheibe / sich anlegen und andererseits durch 
den beweglichen Schiebertheil L auf den oberen Seiten- 
Dieser Schiebertheil 7, 
sitzt lose auf der Welle O und wird durch die beiden 
Platten der Scheibe J in senkrechter Lage zu den Rippen D, k 
erhalten. In mit einander correspondirenden Aussparungen 
der beiden Platten sind Federn angeordnet, welche den 
Schieber L gegen die der Dampfeinströmung zugekehrte 
Fläche der Rippen D, E leicht andrücken und so abdichten. 
Dieser Schieber J, ist allein der Abnutzung unterworfen, 
und zwar erfolgt dieselbe nur durch Gleiten auf den oberen 
Flächen der Rippen J), %; die eintretende Abnutzung gibt 
indess zu Undichtigkeiten keine Veranlassung, da der 
Schieber bis zum fast vollständigen Verbrauche durch die 
Federn selbsthätig nachgestellt wird. Der Ersatz der 
Schieber erfolgt leicht durch Auseinandernehmen der 
Scheibe J und Einlegen eines neuen Schiebers L. Beim 
Drehen der Welle H erfasst die Rippe D zuerst die an 
Scheibe J befindliche untere, messerförmige Kante J, drückt 
diese nach unten und den federnden Schieber Z so weit 
nach oben zurück, als die Rippenstärke beträgt, wobei der 
Schieber auf der Rippenoberfläche verbleibt. Die Dampf- 
zuführung erfolgt dicht hinter der Scheibe J, und sobald 
die Rippenspitze von D in den Bereich des Dampfein- 
lasses N gekommen ist, wird sie von dem Dampfe erfasst 
und der Kolben B dadurch in Drehung versetzt. Der 
Dampf füllt nun den immer grösser werdenden Raum 
zwischen Scheibe J und Rippenspitze aus, so auf eine all- 
mählich grösser werdende Kolbenfläche wirkend, wo er bei 
Anwendung von Expansion, beim Eintritt derselben, mit 
einer stets gleichbleibenden Kraft wirken kann. 

Hat Rippe E mit ihrer Spitze und J) mit ihrem Ende 
den Schieber passirt, so entweicht der gebrauchte Dampf 
durch das Rohr S. 

An Stelle der zwei einander entgegengesetzt gerichteten 
Rippen D, / kann auch eine einzige Rippe angewendet 
werden, die dann natürlich einen vollen Gewindegang bilden 
muss. 

Zu bemerken ist noch, dass der Kolben. B in seinem 
Gehäuse A und auch die Scheibe / gegen B nicht schleift, 
sondern nur so nahe an einander greifen, dass das Schmier- 
mittel die Dichtung bewirkt. 
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Einen Jf. Bleasdale in Astley Bridge, Bolton, in Eng- 
land patentirten Rotationsmotor, welcher bezüglich seiner 
Construction und Wirkungsweise der 1890 276 * 340 be- 
schriebenen Maschine von J. A. Radiguet in Paris sehr 


Fig. 10. 


Fig. 11. 
Rotirende Dampfmaschine von Bleasdale. 


ähnlich ist, beschreibt ebenfalls /ndustries vom 80. Mai 
1890 (Fig. 10 und 11). Der Motor besteht aus einem 
festen, mit eingesetztem Innencylinder versehenen Gehäuse .1 
und einer in dem letzteren geführten, auf der be- 
hufs Dampfzuführung hohlen Welle Æ frei beweg- 
lichen Scheibe B. Die Welle # hat, damit der 
Dampf in den ringförmigen Raum // der Scheibe B 
treten kann, zwei einander gegenüber liegende 
Oeffnungen G und in den Raum // münden behufs 
Weiterführung des Dampfes zu den mit Oeff- 
nungen J versehenen Schiebern D fünfentsprechend 
gekrimmte Dampfleitungskanäle (. Die an der 
Innenwandung des eingesetzten Cylinders ange- 
brachten Aussparungen X gestatten das Ausstri- 
men des Arbeitsdampfes durch die frei werdenden 
Kanäle J der Schieber D und sobald die letzteren 
bei ihrer Drehung von rechts nach links mit der 
Dampfseite die in der Cylinderwandung angebrachten 
Oeffoungen L passirt haben, entweicht der Dampf durch 
diese in den Mantelraum M und von hier durch das 
Rohr O in die Atmosphäre. 

Fig. 12 und 13 veranschaulichen den von Henry Skinner 
in Gravesend und Philipp Francis Oddie in Alexander Square 
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Rotirende Dampfmaschine von Skinner und Oddie. 


erfundenen rotirenden Motor mit zwei Flügeln DD, die 
mit ibrem inneren Ende an neben einander auf der festen, 
gegen die Hauptwelle K excentrisch gelagerten Welle F 
sitzende Scheiben B angeschlossen und am anderen Ende 
mit Gleitstücken N N versehen, sowie mit Stiften J; ver- 
bunden sind, welche letztere aus einer Scheibe ./ heraus- 
treten. Diese Scheibe ist auf der Welle K befestigt, welche 
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durch einen der Deckel des Gehäuses A hindurchgeht und 
gedreht werden kann, wenn der Apparat als Pumpe be- 
nutzt werden soll. Damit eine dichte Verbindung erreicht 
wird, gehen die zwischen den Fliigeln und Cylindern B 
liegenden Scharniere von einem Ende des dusseren Cylin- 
ders bis zum anderen, und es hat, wie Fig. 12 erkennen 
lässt, jede Scheibe da, wo die Scharniernuth eingearbeitet 
ist, einen in der Längsrichtung heraustretenden Arm. 

Die Ein- und Austrittsöffnungen C und C, sind im 
äusseren Cylinder angebracht; die eine auf der Seite, wo 
die excentrisch gelagerte Scheibe B dem äusseren Cylinder 
am nächsten liegt, die andere auf der entgegengesetzten 
Seite. 

Anstatt die Flügel, wie es hier der Fall ist, am äusseren 
Ende im Kreise zu bewegen, während die inneren Enden 
derselben sich einander nähern oder von einander ent- 
fernen, kann man dieselben auch umgekehrt am inneren 
Ende antreiben, wogegen sich dann ihre äusseren Enden 
einander nähern oder von einander entfernen. 

Ein derartiger mit drei Flügeln versehener Motor ist 
in Fig. 14 bis 16 gezeigt, doch lässt sich eine gleiche Con- 
struction auch bei zwei oder einer anderen Anzahl von 
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Fig. 14. Fig. 15. 
Rotirende Dampfmaschine von Skinner und Oddie. 
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Fiügeln anwenden. Der innere Cylinder 3 sitzt auf einer 
hohlen Welle, durch welche die an ihren: äussersten Ende 
mit einem Treibrade versehene Welle geht, deren im 
Inneren des Gehäuses liegendes Ende eine Scheibe trägt; 
auf dieser Scheibe sitzt ein Kurbelzapfen, welcher in einer 
Bohrung des inneren Cylinders Platz findet. Am Ende 
jedes Flügels befindet 
sich eine cylindrische 
Erweiterung, welche 
der Länge nach in 
eine entsprechend ge- 
staltete Nuth des In- 
nencylinders gescho- 
ben wird. JJJ sind 
Segmente; aus jedem 
derselben ragt ein 
Stift J, heraus und 
tritt in eine, in je- 
dem Flügel an dessen 
äusserem Ende angebrachte Bohrung. Der innere Umfang 
jedes Segmentes ruht auf einem Stifte W, der am Deckel 
des äusseren Gehäuses befestigt ist, und in eine um den 
Stift herum angebrachte Aussparung legt sich ein an jedem 
Segment befindlicher Ansatz, der auch mit dem Umfange 
der Aussparung in Berührung steht, so dass man für die 
Segmente eine grössere Auflagefläche erzielt und dieselben 


Fig. 16. 


Rotirende Dampfmaschine von 
Skinner und Oddie. 
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sich nicht vom Mittelpunkte nach aussen bewegen können. 
Jedes Segment kann hinten noch eine Aussparung besitzen, 
damit der zwischen demselben und dem Cylinderdeckel 
befindliche Dampf den Druck auf die Vorderflächen der 
Segmente möglichst aufhebt. JZ ist ein Liderungsring, 
welcher den dichten Abschluss an der Welle F bewirkt. 

Die Abbildungen Fig. 17 und 18 veranschaulichen eine 
ähnliche, dem Ingenieur H. Liebing unter D.R.P. Nr. 51001 
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hebt dieselbe und bringt sie sammt dem Cylinder b in 
Umdrehung. Die Zuströmung des Dampfes hört auf und 
die Expansionswirkung beginnt, sobald der Kanal % die 
Oeffnung Ah passirt hat. 

Wenn der nächste Kanal mit h correspondirt, erfolgt 
schon der Austritt des wirksam gewesenen Dampfes durch 
die Oeffnungen i und es beginnt eine neue Cylinderfül- 
lung. Das FARRaDON, des Dampfes nach vorwärts wird 


patentirte roti- durch das feste 
rende Dampf- Anpressen der 
maschine, aus Klappen in 

einem äusseren ihren cylindri- 
Cylinder a und schen Lagern 
einem zu diesem mittels der Ein- 
parallel und ex- lagen d und 
centrisch liegen- am Rande des 
den Innencylin- Aussencylinders 
der bestehend, durch den auf 
welch letzterer ihr  lastenden 
sich wieder aus Dampfdruck 

einem Cylinder) verhiitet; zum 
und dem auf Liebing’s rotirende Dampfmaschine. Dimpfen des 
ihm befestigten Schlages beim 


Klappencylinder e zusammensetzt. In dem Cylinder b liegt 
ein hohler, schwach conisch gestalteter Körper, welcher 
sich durch den in der Achsenrichtung auf ihm lastenden 
Ueberdruck selbsthätig abdichtet, durch Stifte g am Um- 
drehen verhindert wird und eine Oeffnung h für den nach 


den Kanälen Æ strömenden Kesseldampf besitzt. Ein aus 


Anlegen der Klappen an den Rotationscylinder dienen ein- 
gelegte Gummistücke. Ein Entweichen des Dampfes nach 
rückwärts wird durch die aus zwei Theilen gebildete Ein- 
lage o verhindert, deren federnder Theil » wieder durch den 
auf ihm lastenden Dampfdruck selbstdichtend abschliesst 
und ausserdem noch mittels Druckschrauben p auf den 


N Fig. 20. 


Rotirende Maschine von Huckauf und Zahn. 


zwei einander gegenüber liegenden Flügeln bestehender 
Schieber ! sitzt ebenfalls selbstdichtend in dem Conus und 
kann je nach der mittels Handhebel » bewirkten Drehung 
der Welle m die Oeffnung h ganz schliessen bezieh. theil- 
weise oder vollständig Öffnen; der Conus vertritt demnach 
die Stelle des Grundschiebers, der Schieber / diejenige des 
Expansionsschiebers. Lässt man den Dampf in das Innere 
des Conus eintreten, so tritt derselbe, wenn der Schieber / 
die Oeffnung A nicht geschlossen hält und einer der vier 
Kanäle k mit der letzteren correspondirt, unter die Klappe K, 


Klappencylinder e dicht aufgepresst werden kann. Das 
seitliche Abdichten des Cylinderraumes nach aussen wird 
durch federnde Ringe S und c erreicht, welche noch durch 
einen Deckel dicht an die Wandungen angepresst sind. 

Auf der durch Schrauben v und ein Klauenkreuz mit 
dem Cylinder b verbundenen, den Ring L tragenden Muffe / 
ist die in ihrer Verlängerung ein Schwungrad tragende 
Welle aufgekeilt, deren gleichzeitige Mitnahme beim Um- 
drehen des Innencylinders hierdurch ermöglicht ist. 

Nach Angaben des Erfinders soll eine derartige Ma- 
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schine von 535 mm äusserem Durchmesser bei 3,5 at 
Dampfspannung, etwa ‘|, Füllung für die Klappe und 
300 minutlichen Umdrehungen 180 effect. HP leisten, wobei 
die Maschine, abgesehen vom Schwungrade, nur einen 
Raum von 1060 mm Höhe, 925 mm Breite und 1600 mm 
Länge erfordert. 

Die rotirende Maschine von H. Huckauf in Ottensen 
und F. Zahn in Altona ist, wie Fig. 19 bis 21 veranschau- 
lichen, mit ihrem äusseren rotirenden Theile A und dem 
Schwungrade bezieh. der Riemenscheibe aus einem 
Stücke gegossen, schliesst sich um den inneren 
Körper durch die elastischen Ringe « dicht an 
und ist mittels der hohlen Zapfen B in den 
Lagerböcken B, gelagert. Der Kolben C der 
Maschine ist im rotirenden Theile A zwischen 
den Dichtungsringen festgeschraubt und gleitet 
mit A um den inneren Körper, auf welchem er 
mittels Dichtung b aufliegt. Der innere Körper /) 
enthält den Dampfraum =, die Dampfeinström- 
öffnung, welche mittels des Drehschiebers F ge- 
öffnet und geschlossen wird, die Ausströmöff- 
nung G, sowie auch die Klappe H, die durch ihr 
Eigengewicht und eine innen liegende Feder 
niedergedrückt wird; der hohle, mit einer 
Zwischenwand versehene Zapfen links bildet 
das Dampfein- und Ausströmrohr, während der Zapfen 
rechts zur Führung der Steuerstange J dient, und beide 
Zapfen verhindern durch die in den Lagerböcken B, ein- 
gelegten Keile m eine Drehung des Innenkörpers D. 
Der auf dem Aussenzapfen des Drehschiebers F befestigte 
Hebel f ist durch einen Zapfen mit dem Winkelhebel fi 
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Fig. 22. 
Rotirende Maschine von Holcroft. 


in Eingriff, welcher seinen Drehpunkt in f, hat und auf 
seinem zweiten Schenkel eine schmale Rolle f}, sowie eine 
Spiralfeder /, trägt; die letztere hat stets das Bestreben, 
den Schieber zu schliessen. Die Rolle f3 rollt auf einer 
unrunden Scheibe X, die auf einen nach innen springenden 
Zapfen des Aussenkörpers -í mittels Nuth und Feder auf- 
gesteckt ist und in der Richtung der Achse durch Gleit- 
ring k, Steuerstange J, sowie Hebel J, nach Erforderniss 
hin und her geschoben werden kann; sie hat die Gestalt 
eines auf drei Viertel des Umfanges aufgewundenen Keiles 
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von einer Dicke, wie sie bei der Drehung der Scheibe er- 
forderlich ist, um durch Rolle f3, Winkelhebel f} und 
Hebel f den Schieber so weit zu drehen, dass die Einströ- 
mung offen ist. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: Der Dampf 
tritt durch das Einströmrohr in den hohlen Körper D und 
von hier durch den Drehschieber #', welcher durch den 
oben beschriebenen Steuerapparat ffi fafa fı und KkJJ, 
eine veränderliche Dampffüllung des Arbeitsraumes be- 


| NN \ f o Me ` i i à 
1) \ \\ fl a 
\b LAN CEEA Er 
hA 1T iC PIIR >" 
\ \R ? ans 


: 
ret 
ay 4 
s 
LO d 
l l 


\ A) \ 
A 
\N if, (if 
N K i 


N 


Rotirende Maschine von Kohn. 


wirkt. Der so eingeführte Dampf füllt den Raum zwischen 
Klappe H und Kolben C, treibt diesen vor sich her und 
expandirt nach dem Schliessen des Drehschiebers F. Gleitet 
dann der Kolben C über die Ausströmöffnung G, so kommt 
diese mit dem Dampfraume in Verbindung und der Dampf 
kann nun durch G, den inneren hohlen Körper D und das 
Ausströmrohr entweichen, während der Kolben beim 
Weitergleiten die Luft zwischen G und Klappe JI 
derart verdichtet, dass diese schliesslich die Klappe // 
hebt; nachdem der Kolben C die Klappe JH passirt 
hat, fällt diese wieder, durch Eigengewicht und Feder 
oder frischen Dampf getrieben, in ihre ursprüngliche 
Lage zurück und der Drehschieber wird wieder geöffnet. 

Bei dem Rotationsmotor von Jules Holeroft in 
Paris (D. R. P. Nr. 51719) dreht sich, wie Fig. 22 er- 
kennen lässt, der mit zwei Kanälen versehene Dampf- 
cylinder C um eine hohle, mit einem aufgeschraubten 
kegelförmigen Deckel N den Schieberkasten bildende 
Welle M, welche in dem Lager A ruht, während der 
Deckel N seine Unterstützung in einem zweitenLager J 
findet. Die nach beiden Seiten verlängerte Kolben- 
stange ist derartig mit einem auf dem Cylinder selbst 
geführten Rahmen V V, sowie einer Traverse X ver- 
bunden, dass letztere mittels des in einer Kurbelscheibe 
gelagerten Zapfens L bei jedem einfachen Kolbenhubeeine 
ganze Umdrehung der Kurbelscheibe herbeiführt. Der 
feste, zur Regulirung der Dampfvertheilung dienende, 
innerhalb der hohlen Welle liegende Schieber T ist eben- 
falls hohl, behufs Einführung. von Schmiermaterial in den 
Cylinder mit einer mittleren Bohrung, sowie mit einer Zwi- 
schenwand versehen , welche den Schieber in zwei gleiche 
Theile für den Ein- und Austritt des Dampfes theilt; die 
letzteren endigen in zwei ungleich grosse Oeffnungen, an 
welchen die im Cylinder liegenden Kanalöffnungen ab- 
wechselnd bei ihrer Drehung vorbeigehen, damit die Steue- 
rung bewirkend, und zwar ist die den Grad der Expansion 
bestimmende Eintrittsöffnung kleiner gehalten als die Aus- 
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trittsöffnung. Der durch die kleine Bohrung o des Schiebers 
in den Schieberkasten tretende Dampf presst den ersteren 
fest gegen den Cylinder; seine Drehung wird durch einen 
mit der Maschine verbundenen Hebel P verhindert, welcher 
auch gleichzeitig zur richtigen Einstellung der Steuerung 
dient. 

Kurbel und Cylinder rotiren gleichférmig, und zwar 
erstere, da die Achsen nicht in derselben Geraden liegen, 
sondern der vom Kurbelzapfen beschriebene Kreis durch 
die Drehungsachse des Cylinders geht, mit einer doppelt 
so grossen Geschwindigkeit als letzterer. 

Die Anordnung des auf eine Drosselklappe wirkenden 
Regulators ist auf der Abbildung zu ersehen. 

Der Rotationsmotor von Otto Kohn in Wien (D.R.P. 
Nr. 50085) besteht nach den aus Fig. 23 und 24 ersichtlichen 
Abbildungen aus einem Cylinderzapfen C, welcher einseitig 
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wird, sind Mitnehmerzapfen M angebracht, welche durch 
Verbindungsstangen V gekuppelt sind. 

Dadurch, dass in den Cylinderböden angebrachte Oeff- 
nungen während jeder Umdrehung abwechselnd mit Boh- 
rungen des Ein- und Ausströmkanales Æ und A ¢ommuni- 
ciren, tritt eine Drehbewegung der Maschine ein, wenn die 
Einströmung E Dampf gegen die Ausströmung A liefert. 
Behufs gänzlicher Vermeidung schädlicher Räume sind an 
den gegen Verdrehung gesicherten Kolben Ansätze ange- 
bracht, welche in die Ein- und Ausströmöffnungen der Cy- 
linderböden passen. 

Die rotirende Dampfmaschine von Paul Colas in Paris 
(D.R.P. Nr. 53279) bietet den Vortheil, alle Aenderungen 
in der Expansion und Geschwindigkeit leicht und bequem 
vornehmen zu können. 

Wie Fig. 25 bis 27 erkennen lassen, ist auf den 
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an einer Wand des den Motor einschliessenden Gehäuses G 
befestigt ist, und durch welchen von aussen der Einströ- 
mungskanal E und nach dem Innenraume des Gehäuses 
der Ausströmungskanal A führt. Um den Cylinderzapfen 
ist als ein Stück S ein Satz von mehreren, mindestens 
zwei Arbeitscylindern (in Fig. 23 und 24 sind deren acht) 
drehbar aufgesetzt und dieses Stück S auf den Zapfen C 
möglichst gut gedichtet, zu welchem Zwecke der Zapfen C 
conisch geformt ist und der Cylindersatz S in der später 
beschriebenen Weise dagegen gedrückt und dessen Abheben 
verhindert wird. Die in den Cylindern verschiebbaren 
Kolben sind mittels Stangen mit den entsprechenden 
Zapfen Z eines Schwungrades £ verbunden, dessen Drehungs- 
achse x parallel zur Achse des Cylinderzapfens y, jedoch 
um die Hälfte des gewünschten Kolbenhubes gegen jene 
verschoben gelagert ist. Damit der Cylindersatz © mit 
derselben Winkelgeschwindigkeit an der Drehung des 
Schwungrades R theilnimmt und der Zapfen C entlastet 


durch eine Platte C verschlossenen Cylinder A ein Kasten D 
mit zwei oben offenen Abtheilungen e,, e, gegossen, die 
durch Oeffnungen e; und e; mit dem Cylinder in Verbin- 
dung stehen; in e, liegt eine Sperrklinke a, welche auf 
dem am Treibkolben F angebrachten Führungsboden b» 
gleitet und so lange als Widerlager für den auf den 
Kolbentheil @ drückenden Dampf dient, bis letzterer den 
Auslass e} passirt hat, sowie ein Kautschukpfropfen d, 
der abdichten und dadurch den hinter dem Klappenventil « 
entweichenden Dampf auffangen: soll, während die Abtheı- 
lung ey mit einer Drosselklappe versehen ist, die nach Be- 
dürfniss den Abzug des Dampfes plötzlich verhindern kann. 
In einem über der seitlichen Oeffnung a, des Cylinders 
aufgeschraubten Gehäuse liegt die als Druckwand für den 
Dampf dienende Hilfsklappe a, In dem Cylinder dreht 
sich, auf die Welle b, gekeilt, der aus dem in einem Stücke 
gegossenen Mantel b, und dem aus Nabe, Speichen und 
Felgenkranz gebildeten Rade zusammengesetzte Kolben. 
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Der durch c, ankommende Danıpf strömt durch den vom 
Regnlator j mittels Hebel z eingestellten Hahn c,, den 
Vertheilungsbahn d und Hahn d, in die Abtheilung 4, 
drückt hier auf die Ventilklappe a und wirkt nun, wie 
bereits bemerkt, so lange auf den Kolbentheil @, bis er 
durch e} in das Rohr e, entweichen kann. Mittels des 
Vertheilungshahnes d lässt sich der Dampf je nach Be- 
dürfniss nach rechts oder links leiten und auch der Dampf- 
zutritt unterhalb des Hahnes c, vollständig abschliessen, 
sowie derjenige in dem wagerechten Zuleitungsrohre ver- 
mindern, wodurch eine sehr veränderliche Expansion er- 
reicht wird; die Achse dieses Hahnes wird von dem mit 
einer halbkreisfirmigen Scheibe A, zusammengegossenen 
Lager k, gestützt und kann durch einen Handhebel A, be- 
liebig gedreht und festgestellt werden. Um z. B. den 
Dampf zum Hilfshahne f} zu leiten, wird der Handhebel 4; 
vanz von links nach rechts geführt, bis zu dem äussersten 
Ende des in der Scheibe %, angebrachten Schlitzes; der 
Hahn «l steht dann nach dem Rohre f, offen. Eine auf 
der Hauptwelle b) vorn am Cylinder befestigte Daumen- 
scheibe J bestimmt mittels des Daumens y, und Gelenkes 1, 
die Bewegung für den Damptein- und Auslass, sowie 
mittels des Daumens A das Heben und Senken der Sperr- 
klappe a. 

Der Kolben G und die Daumen der auch als Schwung- 
rad dienenden Scheibe J sind so angeordnet, dass: 

1) der Dampf im Hahne d, vollständig abgeschlossen 
ist, wenn die Sperrklappe a sich zu heben beginnt; 

2) die Sperrklappe a sich nur in dem Augenblicke 
hebt, wo der Kolben noch um einige Centimeter hinter 
derselben stebt; 

3) der Dampf so lange abgeschlossen bleibt, als der 
Kolben an der Sperrklappe a nicht vorbei ist; 

4) die Sperrklappe a niederzufallen beginnt, sobald 
der Kolben dieselbe passirt hat, und der Dampfweg aufs 
neue geöffnet ist, wenn sich die Sperrklappe bis auf den 
Boden der röhrentörmigen Führung b, gesenkt hat. 

Die Expansion lässt sich dadurch umändern, dass man 
die Länge des Daumens g, ändert und ihn zu dem Zwecke 
mit einer gekrümmten Führung versieht, die in einer Rinne 
auf der Scheibe J gleitet. 

Aus dem Vorstehenden ist ersichtlich, dass diejenige 
Stellung des Kolbens für die Ingangsetzung der Maschine 
am vortheilhaftesten ist, wo er so nahe wie möglich vor 
der niedergesenkten Ventilklappe steht. Hält der Kolben 
aber nun unter der Ventilklappe an, so muss man für die 
Ingangsetzung der Maschine den Hahn d und Drossel- 
klappe a, vollständig schliessen, dagegen die Hilfssperr- 
klappe a, auf die röhrenförmige Führung b, legen und 
den Dampf durch den Hahn d nach links strömen lassen. 
Ist der Kolben einmal an der Ventilklappe a vorbei, so 
bringt man die einzelnen Theile in der folgenden Reihen- 
folge wieder in ihre frühere Stellung. Man schliesst den 
Hahn fy, öffnet die Drosselklappe ay, legt die Hilfsklappe a, 
wieder um und lässt den Dampf durch Hahn d zum 
Hahne d, strömen. Die Drosselklappe ag wird durch einen 
Doppelhebel ¢ bethätigt; ist dieser gesenkt, so ist der Aus- 
lass freigegeben, ist er gehoben, so ist derselbe abgeschlossen. 
Ein am unteren Theile des Cylinders eingeschraubter Ab- 
lasshabn wird in gleicher Weise durch einen Doppelhebel £; 
bethätigt. 

Die Gelenkstücke g} und /, sind in m, drehbar an- 
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geordnet und endigen in eine Gabel, in welcher eine Gleit- 
rolle v befestigt ist, deren jede durch einen der Daumen y, 
und A in Thätigkeit gesetzt wird; das Zurückgehen wird 
durch eine Blattfeder x bewirkt. 

Der Regulator j erhält seine Bewegung mittels Riemen 
von der Welle 4, aus. (Schluss folgt.) 


Ueber die Herstellung von Smyrnateppichen 
auf mechanischem Wege. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 270 8. 439.) 
Mit Abbildungen. 


Kin weiterer Vorschlag, Smyrnateppiche auf mechani- 
schem Wege herzustellen, ist von Freiherr Reinhart v. Seydlitz 
in München in dem D.R. P. Kl. 86 Nr. 51429 vom 12. März, 
1889 gemacht worden. Das besondere Verfahren wird 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kette des Grundgewebes 
in einer gebogenen Fläche geführt wird und die Florfäden 
an der Biegungsstelle der Kettenfäden zwischen denselben 
hindurch- und um dieselben herumgeschlungen werden. 
Die so entstandenen Schlingen werden dann über die Bie- 
gung der Kettenfiiden übergestreift und so, zum sogen. 
Smyrnaknoten gelegt, an das Grundgewebe gebracht. 

Die mechanische Herstellung der Florknoten auf dem 
Grundgewebe und die damit zusammenhiingende Art der 
Einlegung der Schussfäden in das Grundgewebe wird fol- 
gendermassen erreicht. 

Die Grundkette ist vom Kettenbaume a (Fig. 1) über 
eine Führung b senkrecht aufwärts durch hufeisenförmig 
gekrümmte Röhrchen ce gezogen, dann senkrecht abwärts 
über eine Führung d zum Warenbaume e geführt. An 
der gebogenen Stelle bei c findet die Einknüpfung der 
Florfiiden statt, und zwar genügt zur Hervorbringung des 
Smyrnaknotens', wie in Fig. 2 und 3 ersichtlich, dass der 
Florfaden in wagerechter Ebene durch und um die Ketten- 
fäden geschlungen wird, und zwar auf einer Seite zwischen 
die Kettenfiiden hinein, von da aussen um die andere Seite 
beider Kettenfäden herum und endlich wieder auf die 
erste Seite zwischen den Kettenfüden hinaus, so dass seine 
beiden Enden neben einander liegen. Streift man nun 
die um die Kettenfäden gelegte Schlinge über die ge- 
bogenen Kettenfäden nach der anderen Seite hinüber 
(Fig. 4 und 5), während die Florenden in ihrer bisherigen 
Lage bleiben, so ist die Bildung des Knotens beendet. 
Der Webstuhl selbst stellt nun immer eine Reihe Knoten 
gleichzeitig her und ist zu diesem Zwecke für je zwei be- 
nachbarte Kettenfäden und die dazu kommenden Flor- 
fäden je eine Gruppe von Organen in folgender Weise an- 
geordnet. 

Jeder Kettenfaden wird durch ein Röhrchen c, das 
nur an einem Ende auf einen Träger aufsitzt, mit dem 
anderen aber frei hängt, hindurchgeführt. Je zwei ein 
Paar bildende Röhrchen sınd, von oben gesehen, conver- 
girend gestellt (Fig. 6 und 7), um dem Florfaden bezieh. 
dem diesen führenden Organ, d. h. der Hakennadel f Platz 
zu geben. Aus demselben Grunde ist je eines der Röhr- 
chen ce enger gebogen, so dass es unter das grössere 


Röhrchen der Nachbargruppe treten kann. Ferner ist jedes 
Rohrpaar als Ganzes drehbar in seinem Träger gh (Fig. 9 


1 Vgl. 1889 270 344 tt. 
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und 10), so dass es die in den Fig. 12 und 18 veranschau- 
lichten beiden Stellungen einnehmen kann, um für die 
Führung der Florfäden zwischen sich und den benach- 
barten Rohrpaaren Raum zu geben. 

Ist die Schlingung der Florfiiden um die Röhrchen 
mittels der Hakennadeln f in Fig. 12 bis 16, sowie das 
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Ueberstreifen der Florschlingen über die Biegungen der 
Rohre durch den Ueberschieber i in Fig. 9 bis 11 ge- 
schehen, so muss der so entstandene Smyrnaknoten an 
seinen beiden Enden gefasst und auf dem freien Stück 
der Kette herabgezogen und an die fertige Ware ge- 
bracht werden. Hierzu dient eine Klemmvorrichtung, be- 
stehend aus zwei Klemmschienen / und l in Fig. 1, 11 
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und 12, deren Kanten von oben und unten senkrecht zu- 
sammenstossen und so die Florenden der ganzen Knoten- 
querreihe zwischen sich fassen, worauf die geschlossene 
Klemme die Knoten längs des senkrechten Stückes der 
Kette herabzieht und dort an die Ware anschiebt, sowie 
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später durch Oeffnen freigibt, worauf sie in ihre erste 
Lage zurückgeht. 

Da bei diesem Verfahren angenommen ist, dass die 
Florfäden direct von Spulen zugeführt werden, welche 
letztere dicht hinter dem Klemmer (also links oben in 
Fig. 1) anzuordnen sind, so werden für jedes Fadenpaar 
der Kette die ndthigen 
Florfäden mittels der 
mit Zuführungsröhr- 
chen m in Fig. 1 und 12 
versehenen senkrech- 
ten Scheiben n dar- 
geboten, um an ihren 
nach unten gekrümm- 
ten Enden von der 
Hakennadel f erfasst 
zu werden. Für jede 
Hakennadel ist eine 
Scheibe n vorgesehen, 
und jede Scheibe ent- 
hält die im betreffen- 
den Teppichmuster für 
diese Längsreihe von 
Knoten erforderliche 
Anzahl verschieden- 
farbiger Fäden (das 
Zuführen der jedes- 

maligen richtigen 

Farbe erfolgt durch 
Drehung der Scheiben 
um ihre Achse, wobei 
jede Scheibe unabhän- 
gig von den anderen 
sich bewegt; ihre Be- 
wegungen werden am 
besten durch Jacquard- 
oder Schaftmechanismus in bekannter Weise geregelt). 

Da zwischen der Stelle der Knotenbildung und der 
fertigen Ware wegen der hier über die Kettenfäden zu 
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führenden Florknoten die Kettenfäden frei bleiben müssen, 
Schaft und Rietblatt also nicht anwendbar sind, hier aber 
die Eintragung des Schussfadens für das Grundgewebe er- 
folgen muss, so wird die für das Durchbringen des Web- 
schiitzens nöthige Oeffnung des Webfaches hier durch 
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Fligelscheiben o in Fig. 8 bewerkstelligt, indem durch die- 
selben je ein Faden um den anderen nach der einen, die 
zwischenliegenden wihrenddessen nach der anderen Seite 
geschoben, also von der einen Seite das Oberfach, von 
der anderen das Unterfach gebildet wird; Faden 7, 3, 5 
u.s. w. wird also z. B. nach links, Faden 2, 4, 6 u.s. w. 
nach rechts gedringt. 

Die Form der Flügelscheiben bedingt, dass sie in der 
zusammengeschobenen Stellung (Fig. 1 in punktirter Linie, 
ebenso Fig. 8 in schematischer Darstellung) über ihren 
wagerecht in einander greifenden Flügeln eine freie und 
sichere Bahn für den Schützen bilden (» in Fig. 1), auf 
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der dieser, mit centralem, geradlinigem Stoss geschleudert, 
ohne die Kettenfäden zu streifen, über die Ränder der 
Flügelscheiben hinweggleitet. 

Die Flügelscheiben werden nun um 'Jı Kreis um ihre 
Achsen gegen einander in der durch Pfeile in Fig. 8 be- 
zeichneten Richtung gedreht, so dass die verschränkt ge- 
wesenen Flügel, die wagerecht standen, senkrecht herab- 
stehen. Bei dieser Bewegung fällt in Folge des entstehenden 
Zwischenraumes der gelegte Schussfaden von selbst an 
seine Stelle herab, wozu auch die noch andauernde Sprei- 
zung der Kettenfäden dient; diese sind jetzt durch die 
(etwas kürzeren) Flügel gehalten, welche vorher bei der 
ersten Stellung der Flügelscheiben senkrecht aufwärts 
standen, dabei aber die Stelle der ersteren eingenommen 
haben und wagerecht durch einander greifen. 

Der erste Schuss ist somit fertiggestellt. 

Für den zweiten, unmittelbar darauf folgenden Schuss 


durch das andere Fach ist es nun nöthig, dieses zweite 
Dinglers polyt. Journal Bd. 279, Heft 13. 1891/I. 


Ueber die Herstellung von Smyrnateppichen auf mechanischem Wege. 


297 


Fach zu öffnen, so dass der erste, dritte, fünfte u. s. w. 
Kettenfaden nach rechts, der zweite, vierte, sechste u. s. w. 
nach links gedrängt werden und erstere somit diesmal das 
Unterfach, letztere das Oberfach bilden. 

Zu diesem Zwecke sind die dritten und vierten Flügel 
der Scheiben um die Breite eines Kettenfadens auf ihrer 
Achse versetzt. Indem nun in derselben Richtung wie 
bisher beide Achsen bezieh. Scheiben sich abermals um 
44 Kreis drehen, werden die entgegengesetzten Fäden als 
bisher von den Flügeln ergriffen und beiderseits hinaus- 
gedrängt. 

Da der dritte Scheibenflügel dem ersten, der zweite 
dem vierten an Grösse und Gestalt völlig gleicht, so ent- 
steht jetzt wieder eine gleichgeformte Schützenbahn in den 
Ausschnitten, und die Legung des zweiten Schussfadens 
kann erfolgen. Nach dieser drehen sich die Flügelscheiben 
wiederum um ‘J; Kreis, wodurch auch der jetzt gelegte 
Schussfaden an Ort und Stelle hinabfällt. 

Hiermit ist die Arbeit der Flügelscheiben gethan, die 
sich bis zur abermaligen Verwendung, d. h. bis wieder 
eine Reihe Florknoten herabgebracht ist, nach beiden Seiten 
wagerecht entfernen (Fig. 1, glatte Linie) und die Kette 
freigeben, die in Folge sogen. elastischer Aufbäumung 
wieder straff gespannt wird. 

Es erfolgt nun die Bildung und Aufbringung einer 
neuen Reihe Florknoten, wie oben beschrieben u. 8. w. 

Die besondere Ausführung des Webstuhles selbst er- 
gibt sich aus Folgendem. Je zwei ungleich grosse und 
ungleich gebogene Fadenführerrohre c sind an ihrem con- 
vergirenden Ende von einem halbrunden Stahlstücke 9 
gefasst, das einen durchbohrten Drehzapfen besitzt, der in 
der Verlängerung der Rohrschenkel liegt. Dieser Zapfen g 
steckt in einem Träger h, welche Träger h sämmtlich 
durch eine Schiene q mittels der Bolzen r gekuppelt sind. 
Die Schiene g wird von der unrunden Scheibe st unter 
Vermittelung einer Feder in solcher Weise bewegt, dass 
die Fadenführerrohre abwechselnd die in den Fig. 12 und 13 
angegebenen beiden Stellungen einnehmen. 

Die zum Einziehen der Florfäden vorgesehenen Haken- 
nadeln f sitzen in drehbaren Hülsen «, deren jede mit 
einer Kurbel versehen ist, die wieder unter sich durch 
eine über die Breite des Stuhles gehende Schiene gekuppelt 
sind. Durch Auflaufen einer an dieser Schiene sitzenden 
Kurbelrolle während der Schwingung des die Nadeln f 
tragenden Rahmens v erfahren auf diese Weise die Nadeln 
eine geeignete Drehung. Während der in Fig. 12 veran- 
schaulichten ersten Rohrstellung müssen nämlich die Haken- 
nadeln durch die Biegung der weitgebogenen Rohre hin- 
durch (erste Nadelstellung), um dann bei gleichzeitigem 
schwachem Rückgang und geeigneter Drehung (zweite und 
dritte Nadelstellung) die Florfäden zu fangen, in ihre nach 
abwärts gerichtete Stellung wieder überzugehen (vierte 
Nadelstellung) und die Florftiden zwischen den Rohren 
hindurch bis dicht vor die stehenden Rohrschenkel (fünfte 
und sechste Nadelstellung) zu ziehen, wie es Fig. 10 er- 
kennen lässt. 

Während nun die Rohre c aus der ersten in die zweite 
Stellung (Fig. 13) übergehen, werden die Nadeln seitlich 
verschoben und zugleich etwas gehoben, um beim nun 
folgenden Hineinstossen der Florfäden nicht auf diejenigen 
der benachbarten Rohre zu treffen, welche von den Nach- 


barnadeln soeben herausgezogen wurden. Die Florfäden 
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gelangen auf diese Weise zwischen den enggebogenen 
Fadenführerrohren hindurch so weit nach vorn, bis das 
Ende eines jeden Florfadens hinter die Rohre (achte und 
neunte Stellung) zu liegen kommt, also frei wird und von 
selbst in gerade Stellung übergeht (Fig. 15). Die Nadeln 
ziehen sich darauf unter abermaliger Hebung des Nadel- 
rahmens frei über die Florfäden zurück, die in ihrer Lage 
bleiben (Fig. 16). 

Die aufsolche Weise nun nach aussen um die stehenden 
Rohrschenkel herumgelegten Florfädenschlingen sollen nun 
über die gebogenen Rohrschenkel hinüber nach derjenigen 
Seite geschoben werden, wo die Florenden liegen. Dies 
geschieht durch den Ueberschieber, der aus einem über 
die Breite des Stuhles querliegenden Kamniträger besteht, 
in den in geeigneten Abständen flache vorn gezahnte 
Federn : eingesetzt sind, welche die Florschlingen fassen 
(Fig. 9), über die Rohre, seitlich an denselben vorbei- 
gehend, befördern (Fig. 10) und. sodann wieder in ihre 
Ausgangslage zurückkehren. 

Die Klemmvorrichtung kl erfasst die 
solcher Weise, dass sie sowohl die 
freien Enden derselben, als auch die- 
jenigen Stellen packt, welche neben 
denselben liegen, aber noch mit 
den Spulen der Scheibe n in Ver- 
bindung stehen. Sobald die Ein- 
klemmung erfolgt ist, schneidet 
das an der Schiene A sitzende 
Messer w den Faden ab und die 
Klemme führt die Knoten hinab 
bis nach der Anschlagstelle. 

Um hierbei die Florfäden 
sicher mitzunehmen und die Ket- 
tenfäden nicht in Unordnung zu 
bringen, ist. in Abständen der 
Fadenpaare an der Kettenseite 
der Klemme k eine entsprechende 
Reihe dünner Schienchen x an- 
gebracht, welche zwischen den 
Kettenfäden herabfahren und zu- 
gleich die Florschlingen vor sich 
herschieben. 

Die die Fachbildung bewir- 
kenden Fiügelscheiben o sind ge- 
eignet geformte Metallplatten, die auf ihren vier aus- 
ladenden Kanten eine eingefriste Nuth haben (Fig. 1 
punktirt), in welche sich die Kettenfäden einlegen. Der 
erste und dritte Flügel ist etwas länger als der zweite 
und vierte, ferner ist der erste und zweite um die Breite 
eines Kettenfadens gegen den dritten und vierten ver- 
schoben. Ihre Bewegung ist eine doppelte: 1) wagerecht 
ohne Drehung; 2) in zusammengeschobener Stellung 
Drehung gegen einander (Fig. 1 und 8). ll. dl. 
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Leimen der Papierfaser mit Ammonium- 
albumin. 


Das Ammoniumalbumin' bestelt aus in der Milch ent- 
haltenen Stoffen, welche in Bezug auf ilıre Verwendbarkeit 
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mit dem Leime aus Knochen, Leder u. s. w. die grösste 
Aehnlichkeit haben. Diese Bestandtheile der Milch, mit 
Ausnahme des Fettes der Salze und des Milchzuckers sind 
im Ammoniumalbumin in haltbare Form gebracht und 
letzteres hat die Fähigkeit, sich ohne Rückstand zu milchig 
getrübter Flüssigkeit zu lösen. Die grobkörnige, schwach 
gelblich gefärbte Masse wird zum Lösen mit so viel Wasser 
von etwa 15° C. übergossen, dass das Ganze damit bedeckt 
ist, und bleibt über Nacht stehen. Hierbei entsteht eine 
gallertartige Masse, in welcher sich die Klumpen leicht zer- 
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drücken lassen, so dass beim Zusatz der nöthigen Menge 
Wasser eine milchig getrübte Flüssigkeit entsteht, welche 
frei von Klumpen und ungelösten Theilen ist. Diese Art 
der Lösung hat sich am vortheilhaftesten erwiesen, weit 
besser als das Verrühren mit heissem Wasser. Sollte der 
Fall eintreten, dass durch längere Lagerung die äussere 
Kruste zu sehr erhärtet ist, dass Wasser dieselbe aufweichen 
kann, so wird zum Aufquellen das Ammoniumalbumin mit 
mehreren Bechern Harzleimlösung übergossen und auf die 
gleiche Art behandelt, wie angegeben; es wird sich das- 
selbe alsdann leicht und vollständig lösen. 

Die so erhaltene Flüssigkeit lässt sich mit Harzleim- 
lösung in jedem Verhältnisse mischen, ohne dass Aende- 
rung beider stattfindet. Ebenso verhält sich dieselbe gegen 
Füllstoffe, Stürkemehl und die verwendeten Farbstoffe. Die 
Lösung des Ammoniumalbumins hat mit der Harzleim- 
lösung, was die Abscheidung der Albuminate betrifft, die 
grösste Aehnlichkeit; hier wie dort erfolgt die Abscheidung 
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gleichen Mengen an Thonerde nöthig. Für die Verwen- 
dung des Ammoniumalbumins gilt alles, was auf die Harz- 
leimung Anwendung findet, und erreicht wird damit, was 
mit dem bisher verwendeten tlierischen Leim angestrebt 
wird, jedoch nur, wenn die grossen Mengen Leim unbe- 


rücksichtigt bleiben, welche mit dem Siebwasser verloren 
geben. 


Die Vortheile, welche die Leimung der Faser mit 
Ammoniumalbumin hat, lässt sich deutlich und klar machen 
durch die Vorgänge bei der Masseleimung. 

„Vollständige Leimung der Faser im Holländer 
wird nur erhalten, wenn jede einzelne Fuser mit 
leimenden Stoffen ausgefüllt und durchdrungen ist, 
was jedoch nur möglich ist, wenn die Leimflüssigr- 
keit derart beschaffen, dass dieselbe durch die Poren 
der Faser circuliren kann und die leimenden Stofte 
im Inneren der Faser festgehalten werden. Durch 
die hierdurch entstehende Verschiedenartigkeit der 
Flüssigkeiten in der Faser und ausserhalb derselben 
wird diese Circulation so lange stattfinden, als die 
Poren der Faser offen bleiben. Für die Leimung 
der Faser ist weiter von Werth die Beschaffenheit 
der aus der Flüssigkeit ausgeschiedenen Körper, 
welche die Faser dicht und gleichmässig überziehen. 
Die feinste Vertheilung haben die gallertartigen 
Ausscheidungen; hier geht die feine Vertheilung so 
weit, dass die einzelnen 'Theile an einander haften 
bleiben und bedeutende Mengen Wasser und Luft ein- 
schliessen, wodurch die Ausscheidung sehr voluminös 
ist. Selbst wenn die Faser dick mit der voluminösen 
Ausscheidung überzogen ist, so wird die Weichheit 
und Geschmeidigkeit derselben hierdurch nicht be- 
einflusst, so dass die Verfilzung und Verschlingung 
der Faser auf dem Siebe nicht beeinflusst wird und 
das Papier später die grösste Festigkeit erhält. Um 
die auf dem Siebe entstehenden Zieischenräume aus- 
zufüllen, welche im Papier entstehen, ist es nöthig, 
dass die ausgeschiedenen Körper auch verschiedene 
(rrösse haben, damit die grösseren Zwischenriiume 
durch die grösseren Theilchen zuerst verstopft und 
später durch die feineren Theilchen dicht geschlossen 
werden. Würde dieses nıcht der Fall sein, so müssten 
die in der Flüssigkeit vertheilten feineren Theilchen 
durch die grossen Zwischenräume mit dem Siebwasser 
abfliessen, die Leimung würde schlechter oder mehr 
leimende Körper erfordern. Zur Erlangung ver- 
schiedener Grösse der Ausscheidung, abgesehen von 
weiteren Gründen, ist die Lösung des Harzleimes 
sehr geeignet; wirken hier concentrirtere Flüssig- 
keiten auf einander, ist die Ausscheidung grösser, 
und wird diese um so feinkörniger, je verdünntere 
Lösungen auf einander wirken. Die Harzausschei- 
dung wird immer feinkörnig und bei grösster Ver- 
dünnung nicht gallertartig werden. Die gallertartige 
Ausscheidung hat den weiteren Vorzug, dass die 
grösseren Theilchen in der Flüssigkeit schwimmend 
gehalten und am Absetzen verhindert werden, die 
feineren dagegen werden eingehüllt und auf diese 
Art aufden Fasern befestigt, der Verlust an leimenden 
Stoffen mit dem Siebwasser wird dadurch sehr ver- 

. mindert. Die auf diese Art vertheilten feinsten Harz- 


theilchen auf der Oberfläche der Faser sind so fein, 
dass, wenn die Papierbahn auf den Trockencylindern 
erwärmt wird, das Harz weich wird und mit dem zu- 
nächst liegenden Körper sich verbindet; wenn jetzt die 
heisse Papierbahn gepresst wird, so bildet sich nach 
dem Erkalten eine harte undurchdringliche Ober- 
fläche, welche das Eindringen der Tinte beim Be- 
schreiben verhindert, also die Leimfestigkeit des 
Papiers verursacht.“ 

Die in der Milch enthaltenen leimenden Körper werden 
deshalb mit grösserem Vortheile als der thierische Leim 
verwendet, weil alle Albuminate durch schwefelsaure Thon- 
erde ausgeschieden werden und dem Papier die gewünschten 
Eigenschaften geben. Da die Ausscheidung der Albuminate 
gallertartig ist, so ist damit die feinste Vertbeilung er- 
zielt, und die Faser wird gleichmässig dicht überzogen. Die 
Lösung des Ammoniumalbumins ist dünnflüssig und wird 
deshalb sowohl von Leinen- und Baumwollfasern wie von 
den Fasern des Zellstoffes gleichgut durch die Poren der 
Faser aufgenommen und von dieser festgehalten. 

Aehnlich verhielt sich nur der bisher verwendete 
thierische Leim. Da jedoch hierbei der weitaus grösste 
Theil in der Flüssigkeit bleibt, so ist diese Art der 
Leimung zu unvollständig oder zu theuer. Bei Am- 
moniumalbumin wird alles, was von der Faser nicht im 
Inneren aufgenommen wurde, zum Ueberziehen der Ober- 
fläche der Faser verwendet. Die Harzleimlösung ist des- 
halb nicht im Stande, die Fasern im Inneren auszufüllen, 
weil nach kuizer Zeit der Eingang der Poren durch Harz 
verschlossen ist, so dass neue Flüssigkeit nicht eindringen 
kann, die Faser also mit Harz allein nur auf der Ober- 
fläche geleimt ist. Um die in der Papierbahn gebildeten 
Zwischenräume ohne zu grossen Verlust an leimenden 
Stoffen auszufüllen, ist es nicht rathsam, das Ammonium- 
albumin allein für die Masseleimung zu verwenden, da 
dieses sich in gleichmässig feiner Vertheilung ausscheidet, 
während die Zwischenräume im Papier gross und klein 
sind. Wird deshalb Harzleim zur Leimung nebenbei ver- 
wendet, so verstopfen die grösseren ausgeschiedenen Harz- 
theilchen die grösseren Zwischenräume zuerst und werden 
erst dann mit den feineren Theilchen ausgefüllt, während 
diese sonst unausgenutzt mit dem Siebwasser verloren 
gingen. 

Als ein weiterer Vortheil bei Anwendung von Am- 
moniumalbumin muss beachtet werden, dass das geschmol- 
zene Harz, welches die Faser überzieht, spröde ist und 
diese Eigenschaft auf die Faser überträgt. Die Prüfung 
hat ergeben, dass Festigkeit wie Dehnung des Papiers weit 
grösser war, wenn solches mit Ammoniumalbumin geleimt 
wurde, als desjenigen, welches mit Harzleim allein geleimt 
worden ist. Findet hier das richtige Mengenverhältniss 
von Ammoniumalbumin und Harz statt, so ist der Haupt- 
vortheil des Verfahrens ermittelt. Bestimmt präcisirte 
Mengen von dem einen oder anderen anzugeben, ist nicht 
möglich, da neben Behandlung der Faser auch locale Ver- 
hältnisse die Leimung beeinflussen. Wird jedoch bei den 
ersten Proben ein gewisses System befolgt, so lässt sich das 
günstigste Verhältniss mit Leichtigkeit ermitteln, wie die 
grosse Anzahl von Papierfabriken bewiesen haben, in 
welchen das Ammoniumalbumin bisher eingeführt ist. 

Die Vortheile, welche das mit Ammoniumalbumin 
geleimte Papier hat, sind: Grösste Leimsicherheit selbst in 
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Fällen, bei welchen die Leimung Schwierigkeiten machte, 
grosse Härte und Griff des Papiers, bedeutender Glanz und 
Glätte, wobei schon geringe Pressung ausreicht. Sollen 
Füllstoffe mit verarbeitet werden, so hat hier sich das 
Ammoniumalbumin besonders erprobt, da selbst bei An- 
wendung von China Clay die Leimfestigkeit nur wenig 
beeinflusst wird; bei Druckpapier aber reicht 1 bis 1'/2 Proc. 
Zusatz schon, um das so lästige Stauben beim Schneiden 
zu verhindern. Bessere Druckpapiere erhalten, wenn ohne 
Zusatz von schwefelsaurer Thonerde gearbeitet, angenehmen 
Glanz und Glätte schon durch einfache Maschinenbehand- 
lung, ohne dass die Saugfähigkeit des Papiers mehr noth- 
leidet, als solches bei halbgeleimtem Papier der Fall ist.' 


Mix und Genest’s Elementglocke. 
Mit Abbildungen. 


Die Actiengesellschaft Mix und Genest zu Berlin hat 
in der aus Fig. 1 ersichtlichen Verbindung eines Trocken- 
elementes und einer Läuteglocke eine neue elektrische 
Signalglocke für den Hausbetrieb hergestellt, durch welche 
es auch dem Nichtfachmanne ermöglicht wird, sich eine 
Haustelegraphenanlage herzustellen, und bei welcher die 
Erneuerung und Instandhaltung der bei 
anderen derartigen Anlagen erforderlichen 
nassen Elemente fortfällt. 

Das dabei verwendete neue Trocken- 
element besteht aus einer geschnittenen 
Gaskohle K (Fig. 2 und 3), der Erreger- 
masse E und einem Zinkcylinder 7, und 
befindet sich in einem cylindrischen Becher B 
aus Papiermaché o. dgl., dessen Boden D 
nicht am unteren Ende des Cylinders ein- 
gesetzt ist, sondern etwa um '/; der gan- 
zen Länge vom unteren Ende absteht. 
In dem hierdurch gebildeten cylindrischen 
Hohlraume ist ein eigenthümlich geform- 
ter eiserner Dreifuss F angeschraubt, wel- 
cher die Glocke G trägt und zugleich als 
Fach für die Elektromagnetschenkel M 
dient, während der Anker, die Contact- 
federn und Contactschrauben auf einer 
Brille aus Messing befestigt sind, in welche 
die mit Gewinde versehenen Polschuhe der 
Schenkel M hineingeschraubt sind, so dass 
durch Drehung der letzteren um ihre Achse 
ein Verstellen der Polflächen gegen den 
Anker ermöglicht wird, ohne die Spannung der Federn 
zu ändern. Die Glockenschale G ist auf einen Zapfen S 
geschraubt, dessen anderes Ende in dem eisernen Dreifuss 
centrisch vernietet ist; die erstere schliesst daher den zu- 
gleich als Schallkasten dienenden eylindrischen Hohlraum 
unter dem Becher bis auf einen schmalen Spalt ab. 

Die Verbindung der Kohle mit der Leitung stellt 
ein Kupferband P her, welches die Kohle K an ihrem 
oberen Ende umfasst und an einem freistehenden Ende 
gleichzeitig mit der Leitungsklemme Z verschraubt ist. 
Ein in das Kupferband eingenietetes Messingstück trägt 
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eine Druckschraube s, mittels welcher die Klemme P fest 
um die Kohle K gespannt wird. Ein verzinnter Kupfer- 
draht führt von dem Zinkeylinder Z durch ein Loch in 


Fig. 2. 
Mix und Genest’s Elementglocke. 


Fig. 3. 


den Papierbecher an der Seitenwand desselben senkrecht 
herab zur Glocke und ist durch ein Hartgummirohr ge- 
schützt. Ein gleicher Draht stellt bei L die Verbindung 
der Glocke mit der Leitung her. Die beiden Hartgummi- 
röhren R dienen gleichzeitig als Aufleger, falls das Element 
an seiner Oese () an die Wand gehängt wird; sie ver- 
hindern eine seitliche Bewegung. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 


(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes S. 279 d. Bd.) 


Beiträge zur Untersuchung und Beurtheilung der Spiri- 
tuosen; von W. Fresenius. Bei Gelegenheit dieser Unter- 
suchungen, auf die wir im nächsten Abschnitte noch zurück- 
kommen, prüfte der Verf. die Anwendbarkeit der neueren 
Fuselölbestimmungsmethoden auf die feineren Branntweine. 
Es wurden umfangreiche Versuche mit der Schüttelmethode 
nach Röse, wie auch mit Traube’s Capillarimeter und 
Stalagmometer angestellt, welche zu dem Resultate führten, 
dass sich die früher vom Verf. ausgesprochene Ansicht, 
dass die feineren Spirituosen wahrscheinlich immer einen 
scheinbaren Fuselölgehalt zeigen würden, nicht bestätigte 
(vgl. 1888 268 126), denn im Vergleiche zu einem un- 
bedingt reinen Alkohol erhielt der Verf. bei Untersuchung 
von reinem Rum und Cognac fast übereinstimmende, bei 
Arrac etwas niedrigere, be) Kirschwasser etwas höhere 
Werthe als bei dem reinen Alkohol. Diese Beobachtungen 
deuten darauf hin, dass in den Spritsorten, die bei der 
Rése’schen und Traube’schen Methode negative Werthe 
liefern, irgend ein Bestandtheil mit umgekehrter Wirkung 
wie Fuselöl enthalten ist Sollte sich diese Vermuthung 
bestätigen, so wäre die ganze Grundlage dieser beiden 
Methoden erschüttert, denn es könnte in solchem Falle 
einem Sprit mit negativem Werthe bereits eine gewisse 
Menge Fuselöl zugesetzt sein, welche sich aber durch die 
physikalischen Methoden nicht nachweisen lässt. Die Frage 
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bedarf nach Ansicht des Verf. noch weiterer Aufklärung. 
(Zeitschrift für analytische Chemie, 1890 S. 283.) 

Ueber die Bestimmung von Fuselöl im Spiritus ver- 
öffentlichen auch A. Stutzer und O. Reitmair in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie, 1890 S. 522, eine umfang- 
reiche Arbeit. Veranlasst durch die Beobachtungen von 
Fresenius (siehe das vorige Referat) und von Sell (vgl. 1889 
272 38), haben die Verf. die Methoden von Röse und 
Traube nochmals einer eingehenden Prüfung unterzogen. 
Während die früheren Untersuchungen der Verf. (vgl. 1887 
265 286) sich hauptsächlich auf die Anwendbarkeit der 
Methoden zur Untersuchung von Trinkbranntwein er- 
streckten, stellten sich die Verf. bei den jetzigen Versuchen 
die Aufgabe, auch in hochprocentigen Spritsorten den 
Fuselölgehalt mit grösserer Genauigkeit, als bisher mög- 
lich, aufzufinden. Für die Untersuchung von Sprit dürften 
die bisher für Trinkbranntweine angewendeten Methoden 
zu ungenaue sein in Anbetracht dessen, dass der Raffinations- 
werth der Spritsorten schon durch minimale Mengen Fuselöl 
beeinflusst wird und dass bei Untersuchung hochprocentiger 
Sprite in Folge der Verdünnung auf 30 Vol.-Proc. alle Beob- 
achtungsfehler um das 2,5- bis 3fache vergrössert werden. 

Das Verfahren von Röse. Die Verf. geben dem grösseren 
Schüttelapparat, in welchem 250 ce zur Untersuchung ge- 
langen, den Vorzug vor dem kleinen Herzfeld’schen Apparat. 
Da die genaue Einhaltung der Temperatur von 15° einen 
sehr erheblichen Zeitverlust bedingt, halten die Verf. es 
für zweckmässiger, Abweichungen von Zebntelgraden zu 
gestatten und eine Umrechnung auf die Normaltemperatur 
vorzunehmen. Es wurden daher ausgedehnte Versuche 
1) über die Temperaturcorrection ausgeführt, die das Re- 
sultat ergaben, dass die Temperaturcorrection für 0,01 cc 
auf 0,1° festzusetzen ist, wobei als weiteste Grenze ein 
Schwanken der Temperatur zwischen 14,5 und 15,5° an- 
genommen wurde; die Ablesungen sind jedoch möglichst 
bei 15° vorzunehmen. Weitere Versuche hatten 2) die 
Feststellung der Basis mit reinem Alkohol zum Gegen- 
stande. Es wurden hierzu drei aus verschiedenen Bezugs- 
quellen stammende Sorten von Alkohol, von denen zwei 
als „reinst“ und „absolut“ für das Laboratorium bezogen 
wurden und die dritte als „rein“ von 96 Vol.-Proc. be- 
zeichnet ist, verwendet. Dieselben wurden theils direct 
geprüft, theils die einzelnen Fractionen zu 100 cc, welche 
durch Destillation von 11 der Spritsorten erhalten waren. 
Aus den bei diesen Versuchen erhaltenen Zahlen lässt sich 
folgern, dass man die Ermittelung der Basis, welche die 
Grundlage der ganzen Methode bildet, am sichersten aus- 
führt, indem man den dazu benöthigten Alkohol selbst 
durch fractionirte Destillation herstellt. Weitere Versuche 
zeigten, dass man noch einfacher zum Ziele kommen kann, 
dass man nämlich bei der Sprituntersuchung bloss neben 
der Untersuchung der letzten und bezieh. auch der vor- 
letzten Fraction eine Ausschüttelung einer mittleren Fraction 
vorzunehmen braucht, um eine genauere Controle zur Fest- 
stellung der Basis zu haben, als dies mit einem als rein 
gekauften Alkohol möglich ist. 3) Die Volumenvermehrung 
des Chloroforms durch Amylalkohol. Die Versuche wurden 
mit Mischungen von reinstem Amylalkohol ausgeführt und 
es wurde dabei gefunden, dass 0,01 cc Differenz im Chloro- 
formvolumen 0,0028 Proc. Amylalkohol entspricht. Darnach 
lassen sich mit dem benutzten Apparate 0,02 Proc. Amyl- 
alkohol bestimmen, denn die Differenz der Chloroform- 
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volumina für je 0,02 Proc. Amylalkohol beträgt 0,074 cc. 
Dagegen sind 0,01 Proc. Amylalkohol, entsprechend einer 
Differenz der Chloroformvolumina von 0,087 cc, als Ab- 
lesungsfehler zu betrachten. Da die Fehler bei hochpro- 
centigem Sprit sich um etwa das Dreifache vergrössern, 
so wird man unter Umständen selbst noch bei 0,1 Proc. 
Fuselöl im Zweifel sein können, ob man es mit einem 
fuselhaltigen oder fuselfreien Sprit zu thun hat. Es wurden 
nun 4) Versuche ausgeführt, um durch fractionirte Destil- 
lation eine Anreicherung geringer Mengen Fuselöl im Sprit 
zu bewirken und dadurch eine grössere Genauigkeit zu 
erzielen. Aus den hierbei erhaltenen Zahlen geht hervor, 
dass bei fuselarınem Sprit, selbst wenn derselbe niedrig- 
procentig ist, durch fractionirte Destillation, besonders bei 
Anwendung eines Entwässerungsmittels, fast die gesammte _ 
Menge Amylalkohol in den letzten Antheilen abgeschieden 
werden kann. Bei fuselreichem Sprit dagegen ist eine 
Trennung durch fractionirte Destillation nicht zu empfehlen, 
denn die Trennung wird bei wachsendem Gehalte des 
Sprits an Amylalkohol immer unvollständiger. Bei Destil- 
lation von 1000 ce Sprit mit 0,05 Vol.-Proc. Amylalkohol 
sind z. B. nur die letzten 50 cc fuselhaltig, bei 0,10 Vol.- 
Proc. ungefähr die letzten 100 cc, bei 0,20 Vol.-Proc. die 
letzten 500 cc. Enthält dagegen ein Sprit 0,50 Vol.-Proc. 
Amylalkohol, so ist schon im ersten Drittel des Destillats 
der übergehende Amylalkohol an dem Geruche zu er- 
kennen. Aus diesen Beobachtungen folgt, dass man bei 
fuselreichem Sprit den ursprünglichen Sprit untersuchen 
und sich mit einer Fehlergrenze von 0,06 Proc. wird be- 
gnügen müssen. — Eine Anreicherung durch Ausschütteln 
mit Ammonsulfatlösung, wie sie von Traube vorgeschlagen 
ist, erfordert nach den Versuchen der Verf. zu grosse Salz- 
mengen und ist daher nicht zu empfehlen. — Die weitere 
Untersuchung verschiedener Proben von Feinsprit führte 
zu dem Resultate, dass eine Untersuchung der letzten 
Fraction unter Umständen richtiger ist, als die Unter- 
suchung des Gesammtsprits, nachdem derselbe unter Bei- 
gabe von Kalihydrat destillirt wurde. 

Nach den Versuchen der Verf. gestaltet sich der Gang 
der Untersuchung von Sprit nach dem Verfahren von Röse 
folgendermassen : | 

Die Fuselbestimmung durch Ausschütteln mit Chloro- 
form ist zuerst in gewöhnlicher Weise nach der Destil- 
lation des Sprits mit Aetzkali in dem verdünnten, 30pro- 
centigen Destillate vorzunehmen. Ergibt diese Untersuchung 
mehr als 0,15 Vol.-Proc. Fuselöl, so begnüge man sich 
mit der dabei erreichten Genauigkeit. Findet man dagegen 
weniger als 0,15 Vol.-Proc. Fuselöl, so bringt man 1000 cc 
Sprit und 100 g — oder, falls der Sprit unter 90 Vol.-Proc. 
Alkohol enthält, auch mehr — trockene Potasche in einen 
grossen Fractionskolben und destillirt im Salzbade nach 
Verlauf einiger Stunden. Die zuerst übergehenden 500 cc 
werden gemeinschaftlich aufgefangen, später jede weiteren 
100 ce getrennt. Nachdem alles abdestillirt ist, lässt man 
den Kolben erkalten, fügt zu dem Inhalte desselben 200 
bis 250 cc Wasser hinzu und destillirt aus einem Paraffin- 
bade nochmals 100 cc ab und vereinigt dieses wässerige 
Destillat mit der letzten Fraction. Nun wird jede Fraction 
für sich auf 30 Vol.-Proc. verdünnt und, mit der letzten 
Fraction beginnend, einzeln im Schüttelapparate unter- 
sucht. — Die Verdünnung auf 30 Vol.-Proc. muss mög- 
lichst genau sein und dürfen die äussersten Schwankungen 
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des Alkoholgehaltes 29,95 bis 30,05 Vol.-Proc. nicht über- 
steigen. — Durch 0,1 Vol.-Proc. Alkohol kann die Volumen- 
vermehrung des Chloroforms um 0,03 cc verändert werden, 
entsprechend 0,0084 Vol.-Proc. Fuselöl im 30procentigen 
Alkohol. — Als Schüttelapparat benutze man einen solchen, 
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der die Ausschüttelung von 250 cc eines 30procentigen 


Alkohols durch 50 cc Chloroform gestattet. Das mittlere 
engere Rohr des Apparates soll von 50 bis 56 ce in 
0,05 cc eingetheilt sein und die genaue Schätzung von 
0,01 ce ermöglichen. Die Temperatur während des Ab- 
messens der Flüssigkeit und während des Ablesens der 
Volumina darf nur zwischen 14,5 und 15,5 schwanken. Die 
Umrechnungen erfolgen auf Normaltemperatur von 15° und 
ist für je 0,1 Temperaturdifferenz 0,01 cc bei einer Beob- 
achtungstemperatur von 14,6 bis 14,9 zum abgelesenen 
Volumen hinzuzuaddiren bezieh. bei 15,1 bis 15,4° davon 
abzuziehen. Es empfiehlt sich, den gefundenen Fuselgehalt 
nicht nur auf den jeweiligen Alkoholgehalt des unter- 
suchten Sprits, sondern auch auf 100 Vol.-Proc. Alkohol 
umgerechnet anzugeben. 

Das capillarimetrische Verfahren von Traube. Die 
Prüfungen des Apparates — Ermittelung des Durchmessers 
der Capillare, der Steighöhe, der Temperaturcorrection 
u. s. w. — ergaben wiederum, dass man sich auf die auf 
den Apparaten befindlichen diesbezüglichen Angaben durch- 
aus nicht verlassen kann, sondern diese Angaben stets 
selbst controliren muss; die Verf. fanden bei ihrem Appa- 
rate vielfache Unrichtigkeiten. Für den Gebrauch des 
Capillarimeters sei noch bemerkt, dass der in offenen Schalen 
befindliche 20procentige Alkohol nicht stundenlang stehen 
bleiben darf, weil dann in Folge von Verdunstung un- 
richtige Steighöhen erhalten werden. Die Ablesung der 
Steighöhe geschieht am besten innerhalb 5 Minuten nach 
dem Eingiessen des Alkohols in das offene Gefäss. — Zahl- 
reiche Versuche, welche die Verf. mit dem Capillarimeter 
ausführten, ergaben, dass der Apparat wegen seiner ein- 
fachen Handhabung und der schnellen Ausführbarkeit der 
Untersuchungen in vielen Fällen zu einer allgemeinen 
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Orientirung über den Fuselgehalt eines Sprits recht gute 
Dienste leistet, indessen halten die Verf., in gleicher 
Weise wie früher bei Branntweinuntersuchungen, das 
Schüttelverfahren auch für die Prüfung von Sprit für 
sicherer und zuverlässiger. 

Ueber Glycerinbestimmung in vergohrenen Getränken 
von 0O. Friedeberg (Chemisches Centralblatt, 1890 S. 839). 
Der Verf. hat die verschiedenen Methoden experimentell 
geprüft, um die Fehlerquellen zu ermitteln. 

Ueber die zur Prüfung der Hefe auf Gührkraft vor- 
geschlagenen verschiedenen Methoden berichtete H. Will in 
der Zeitschrift für das gesammte Brauwesen, Bd. 12 8. 240. 
Der Verf. kommt zu folgendem Schlusse: „Die volumetrische 
Methode nach //ayduck hat jedenfalls den Vortheil, dass 
sich mehrere Proben in verhältnissmässig kurzer Zeit aus- 
führen lassen; dagegen hat Meissl’s Methode den Vortheil 
grösserer Genauigkeit und gibt da, wo die Z/ayduck’sche 
Methode versagt, ein zutreffendes Resultat. Jedenfalls ver- 
dient also in solchen Fällen, wo es sich um exactere Fest- 
stellung der Gährkraft handelt, die Methode nach Meissl 
ganz entschieden den Vorzug.“ 

Vorschriften zur Prüfung des diastalischen Werthes der 
Malzextracte gibt R. A. Cripps im Pharm. Journ. and 
Transact., 1889 S. 481. | 

In Betreff der von Molisch angegebenen Zuckerreaction 
(vgl. 1886 261 136) hat G. Colasanti die Beobachtung ge- 
macht, dass auch Sulfocyanide dieselbe Reaction geben. 
(Chemisches Centralblatt, 1890 Bd. 2 S. 120.) 

Anleitung zur Prüfung und Berichtigung der Saccharo- 
meterscala gibt K. Ulsch in der Zeitschrift für. das gesammle 
Brauwesen, Bd. 13 S. 369. 

Neue Eiweissreactionen theilt C. Reichl in Monatshefte 
für Chemie, 1890 Bd. 2 S.155, mit. Dieselben beruhen 
auf Färbungen, welche aromatische Aldehyde mit Eiweiss- 
körpern bei Gegenwart von nicht zu concentrirter Schwefel- 
säure und schwachen Oxydationsmitteln, wie Ferrisulfat, 
sehr verdünnte Er ENG Quecksilberoxyd u. s. w. geben. 
(Fortsetzung SEN 
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183. Sinclair's Uinschalterschrank für Telephon-Vermitte- 
Jungsamter * 291. Umwandlung der — in Licht von Bern- 
stein 240. Kosten der Beförderung auf elektrischen Bahnen 
264. Taschenbuch der — von Krieg 264. Ward's elek- 
trische Eisenbahn 263. Elektrische Eisenbahn zu Southend 
264. Schutzvorrichtung an —sleitern von Gould und Gott- 
schalk * 260. Gülcher's Thermosäule 287, Elektrische Post 
von Dolbear und Williams und von Meynadier 287. Elek- 
trische Kraftübertragung in Moutier 288. Walkers Ampère- 
meter 288. Mix und Genest’s Elementglocke * 300. S. Tele- 


graph. Telephon. Kraftübertragung. 
Elektrolyse. Hvepiner’s elektrolytisches Verfahren zur Ge- 


winnung von Kupfer und Silber direct aus den Erzen 162. 
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Elektromotor. Neuerungen an —en (Dynamomaschinen) und 
Zubehör * 49.* 101. * 131. * 177. 
Neue Wechselstromeinrichtung der Brush Electr. Co. * 49 
bezieh. kernlose Wechselstrommaschine Brush-Pfannkuche 
50. Rechniewsky’s Dynamomaschine der Société l Eclairage 
Electrique * 50. Banart des Ankers derselben *50. Dynamo 
von Henrion mit zwei und vier Polen *51. Regulirung 
zu derselben #51. Heisler’s Dynamo für kleinere Belench- 
tungszwecke #52. Heisler's selbsthätiger Regulator * 52. 
Thornveroft’s Schiffsmaschine für Dynamo * 54. Smith’s 
Dampfmaschine nebst Dynamo * 54. Mordey’s Dynamo mit 
einfacher Ankerwindung * 101. Mordey’s Wechselstrom- 
maschine der Anglo American Brush Electr. Light Co.* 102. 
Kapp’s Gleichstromdynamo mit Ankerkern aus Bandeisen 
* 102. Wechselstromdynamo der Gesellschaft Oerlikon * 102. 
Aldred’s —*103. Taylors —* 103. Buell’s Dynamo für 
Minenzündung * 103. Timmis’ Regulirung der Geschwindig- 
keit von Dynamo 104. Poleschko’s Dynamo mit aus einer 
Anzahl vou Bögen zusammengesetztem Scheibenanker * 104. 
Meston’s Ringanker aus mit einander vernieteten Blech- 
scheiben *104. Vierpolige Dynamo der Oerlikonwerke * 104. 
Dynamo von Sautter und Lemonnier * 105. Betriebsdampf- 
maschine von Sautter und Lemonnier 106. Regulirung der 
Geschwindigkeit von der Westinghouse Electric Company 
*106. Verbesserung an Ankerspulen von Goolden und 
Ravenshaw * 107. Foppl's Verbindung zwischen Batterie 
und Leitung * 107. Dynamo nach Gramme’s Bauart von 
Steinlen und Co.*131. Edison's Dynamo von der Edison 
Continental Company * 132. Dynamo nach Ferranti’s Bau- 
art angeferligt von der Société L’Eclairage Electrique * 132. 
Dynamomaschine der Alliance Engineering Works nach 
Statter's Bauart *133. Wechselstromdynamo von Mather 
und Platt nach Hopkinson’s Patent * 134. Dynamo mit zu- 
sammengesetztem magnetischem Felde * 135. Holt’s Strom- 
sammler für Dynamo % 135. Currie’s Vorrichtung zum Ver- 
meiden der Stromschwächung 136. Currie’s Regulirung 
der Wechselstrommaschine * 136. Stanley's Wechselstrom- 
maschine mit gleichbleibender Stromstärke * 177. Dynamo 
für das Schmelzverfahren von Crompton #178. Austin’s 
Infantdynamo #179. Wray’s Dynamoanker aus Blechscheiben 
*179. Eddy's Dynamo an einem Sicherheitsauizug * 179. 
Thomson-Houston’s — mit Selbstregulirung #179. Duncan’s 
vielpoliger Motor * 181. 


Element. Wilms’ verbessertes Leclanché- — 72. 
Erdöl. — zur Herstellung gemischter Luft für Heissluft- 


— Mix und Genest’s —glocke * 300. [maschinen * 3. 

— Die —abfalle und ihre Verwerthung für die Sodaerzeugung; 
von Veith und Schestopal 21. 

Erstarrungspunkt. — verschiedener Talgsorten 120. 

Erygmatoskop. S. Tiefbohren 184. 


F. 

Fächerausstellung. Deutsche — in Karlsruhe 216. 

Falzvorrichtung. S. Druckerei 221. 

Färben. S. Waschen. 

Farbstoff. Vivletter — ans Gasreinigungsmasse 67. 

— 5. Chrompigmente. 

Feilkloben. S. Einspannvorrichtungen * 265. 

Fernsprecher. S. Telephon. 

Ferrocyan. Bestimmung des —s von Gaseh 94. 

Ferroverbindung. Neues über die Analyse von Ferrochrom, 
Ferroaluminium, Ferrowolfram. Ferrosilicium und Ferro- 
titan von A. Ziegler 163. 

Festigkeit. —slehre von Lauenstein 48. 

— Prüfung von Baumaterialien von Tetmajer 72. 

Feuchter. S. Lüftung. 

Feuer. Schlacke als Mittel gegen —sbrunst 22. 

Feuerluftmaschine. S. Heissluftmaschine * 2. 

Feuerung. Die Untersuchung der —sanlaven 
von Jonstorff 288. 

Filter. S. Staubfänger * 97. 

Flachs. Neuere —anfbereitungsmaschinen * 251. 
Spiegelberg’s —brechmaschine * 251. Desselben Schwing- 
maschine mit Umsteuerung #252. Brech- und Schwing- 
maschine für — und Hanf von der Comp. de Fives-Lille 
#253. Erskine’s Vorhechelmaschine * 2053. 

Flügelrührer. S. Chrompigmente * 143. 

Fluorammonium. S. Spiritus 279. 

Fluornatrium. S. Spiritus 279. 

— Einwirkung des —s auf Darrmalz 262. 

Fluorwasserstoffsäure. — in der Brennerei IOI. 

Fluss. Telegrapliren durch Flüsse ohne isolirte Leiter 144. 

Flüssigkeitsgrad. Bestimmung des —es von Schmieröl 112. 

Flusssiiure. Einfluss der — auf die Hefe 236. S. Spiritus 260. 

Förderung. S. Ketten— 24. 


von Juptner 
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Fräsmaschine. — für Transmissionstheile * 124. S. Save—n Bestimmung der Bildungstemperatur der — von Gredt 41. 
Frost. — zum Niederbringen der Schächte 200. |* 148. Zulkowski’s Erhärtungstheorie der hydraulischen Binde- 
Fuselöl. Bestimmung des —es 301. mittel 41. Kosmann’s Hydratisationstheorie und Bedenken 
gegen dieselbe 42. Le Chatelier's Untersuchungen über 
G den Einfluss des Wassers auf Schlackencement 69. Ent- 
: schwefelung von —n von Elbers 71. Zerkleinerung der 
Gährungsindustrie. Hansen’s Reform in der — 213. Thomasschlacke 71. Hutchinson’s Vorbereitung der — zu 
Garn. S. Waschen. Schlackencement 71. Zerkleinerung der Schlacke von Meyer. 
Gas. S. Leuchtgas. Einführung der Schlacke in Frankreich von Le Chatelier 71. 
Gasbrunnen. S. Tiefbohrtechnik 193. 
Gasmesser. Füllung der — mit Chlormagnesium 67. 
Gastechniker. Tagebuch für — von Schweickhart 112. 
Gespinnstfaser. S. Waschen. 


Gesteinsbohrmaschine. S. Tiefbohrtechnik * 198. 
Getreide. S. Mühlenwesen. 

Gewebe. S. Waschen. 

Gewinde. Schrauben— für Feinmechaniker 23. 

— Bohrwerk mit Spindel zum — schneiden * 75. 

— Schraubensystem für Feinmechaniker 191. 
Gewindeschneidmaschine. — * 125. 
Giessereilaufkrahn. — von 5t Tragfähigkeit * 55. 
Gleichstromdynamo. S. Elektromotor. 

Glimmer. Verhalten des —s in den Condensatoren 71. 
Glühofen. Siemens’ — *154. 

Glycerin. — zur Füllung von Libellen 96. 

— Bestimmung des —s in Gährstoffen 302. 
Goldehlorür. Zur Darstellung des —s, von Dr. Jul. Lowe 16%. 
Golddraht. Echter und unechter — 287. 

Gotische Constructionen, — — von Ungewilter 96. 
Graphische Statik. — — von Lauenstein 48. 
Griesputzmaschine. S. Miihlenwesen * 193. 


H. 


Hammer. S. Dampf— 55.* 172. 

Handelsmarine. Die deutsche und ausländische — 216. 

Handlexikon. — der Naturwissenschaft und Medicin von 
Bechhold 72. 144. 

Hanf. Unterscheidung der —faser von Jute 47. 


Hanfbearbeitung. S. Flachs * 251. 
Harzöl. Untersuchung des —es 44. 


Haustelephon. 
Hebewerkzeug. S. Giessereilaufkrahn * 55. 
Hechelmaschine. S. Flachs * 251. 

Hefe. Weissbierzucht— 279. 

Heissluftmaschine. Neue —n (Feuerluftmaschinen) * 2. 
Feuerluftmaschine, deren Arbeits- und Luftpumpencylinder 
winklig zu einander stehen, von G. Sturm #2. Feuerluft- 
maschine mit Heizung der Arbeitsluft durch Erdoldampt- 
verbrennung von Hargreaves *3. Motor der Socićté ano- 
nyme des Moteurs thermiques Gardie mit Verwendung 
einer Art Wassergas *3. Feuerlnftmaschine nach Benier’s 
Vorbild von L. Genty *4. Hargreaves’ Feuerluftmaschine 
für eine Vermengung der Arbeitsluft mit Wasserdampf 
unter Beheizung mit fliissigem Brennstoff * 5. Hargreaves’ 
Motor, welcher durch erhitzte Luft, mit oder ohne Wasser- 
dampfbeimischung, unter Anwendung von fliissigem oder 
gasformigem Brennmatcrial betrieben wird *6. Ander- 
weitige Ausführungen Hargreaves unter Benntzung des- 
selben Grundgedankens 8. ‘Tel'ier's Motor mit Kohlen- 
oxydgas-, Wasser- und Ammoniakdampf als Triebmittel * 8. 
Robinson’s geschlossene Luftmaschine * 9. Desel. von 
Woodbury, Merrill und Patten 10. 

— Dampf- und —n von Field * 80. 

Heizung. S. Liiftung. 

Hobel- und Schleifmaschinen. Neuere Blechkanten- — — — 

* 169. 
Neville’s einfache Blechkantenhobelmaschine * 169. Bement 
und Miles’ Blechkantenhobelmaschine für trapezförmige 
Platten * 170. Hetherington’s Hobelwerk für Blechplatten, 
mit Anordnung zum Hobeln im rechten Winkel * 171. Blech- 
kantenschleifmaschine von Poulet * 172. 


S. Telephon. 


Hochbau. —ten aus Stampfbeton * 96. 
Hochofenschlacke. Ueber — und deren Verwerthung 22. 
41. 69 


Verwendung von in Blöcken gegossener Schlacke zum 
Pilastern und Bekleiden u. s. w. 22. Verwendung der 
Schlackenwolle als feuerbeständiges und wärmehaltendes 
Mittel, sowie als Schutzmittel gegen Verbreitung von 
Feuersbrünsten 22. Menge der erzeugten Schlacke nach 
Bell 23. Erfahrungen mit Bausteinen aus Schlackensand 
und für Hafenbauten von Snelus bezieh. Hutchinson 23. 
Reid's Bedenken betreffs des Calciumsulfatgehaltes der 
Schlacke 23. Bryan’s Darstellung zellig poröser Schlacke 
und Verwendung derselben als Baumaterial 23. Geschicht- 
liches über Verwerthung der Schlacke von Lürmann 41. 


Hochschule. Frequenz der technischen —n 302 

Holz. Jarrah— 48. 

Holzcementdach. — 229. 

Holzschliff. Sicherheit der qualitativen —bestimmung 120. 

Holzwolle. Gegenstände aus feinfaseriger — 192. 

Hut. S. Woll— * 271. 

Hydratisation. — der Hochofenschlacke nach Kusmaun 42. 
I, 

Indicator. Die Dampfmaschinen —en * 29. 


Geschichtliches über verschiedene —einrichtungen: nach 
Watt, Richards, Elliott Brothers und Thompson 29. Evan's 
Ellipsenlenker * 30. Verwendung desselben bei Thomp- 
son’s — *30. Geringfügigkeit der Abweichung der er- 
zielten Curve von der geraden Linie nach Hartmann 30. 
Crosby’s — mit Drehschraubenfedern *31. Hinweis auf 
Brown’s Vorrichtung zur Darstellung der Schnurspannung 
31. Kenyon’s — mit Bourdon’scher Röhre an Stelle des 
— cylinders * 31. Darkes — mit nur einem Hebel 32. 
Tabors — mit Führung durch in einer Curve gleitende 
Stifte *32. Innes’ — mit zwischen Kolbenstange und 
Gegenlenker liegender Geradfiihrung *32. — mit elastischer 
Platte zur Uebertragung des Druckes und Niirnberger 
Schere zur Bewegung des Schreibstiftes von Fraser, Ta- 
vernier und Casper * 33. Doppel— von Schäffer und Buden- 
berg * 33, dessen Diagramm und Anordnung der Hähne 
am "Dampfeylinder * 34. 


Infantdynamo. Austin’s — * 179. 

| J. 
Jahrbuch. Chemisch-technisches — von Biederinann 216. 
Jute. Unterscheidung der — von Hanffaser 47. 
Kaliapparat. Ein neuer — zur Benutzung bei Elementar- 


analvsen von A. Delisle * 167. 
Kaliumquecksilberjodid. — als Reagens auf Aldehyde 282. 
Kalk. Verwendung des —es zu Schlackencement 70. 
Kültebeständigkeit. Prüfung der — der Mineralschmierole 

#137. 

Kante. Hobel- und Schleifmaschinen für Blech—n ® 169. 
Kantloch. S. Bohrmaschine * 16. 
Kartoffel. Anbau und Cultur s. Spiritus 189. 
Kegel. Drehen der Halın— s. Drehbank * 122. 


Kettenförderung. Elektrische — beim Bergbau 24. 
Kitt. Winchel’s — 96. 


Kohlenoxydgas. — als Betriebsmittel für Heissluftmaschinen *8. 


Kohlenverbrauch. S. Verdampfung mit Kessel nach Kuhn’s 
System * 2. [Moutier 288. 
Kraftübertragung. Elektrische — 168. Elektrische — in 


Kraftrersorgung. Neue Erfahrungen über die — von Paris 
von Riedler 288. 

Kreissiige. S. Sägelräsmaschine * 148. 

Kugel. Drehen der — s. Drehbank * 122. 

Kupfer. Goldahnliche Legirung aus — und Antimon 119. 

— —gewinnung direct aus Erzen s. Elektrolyse 162. 


L. 


Laboratorium. Neue Form des Bunsenbrenners * 96. S. Kali- 
Lager. —ung bei Centrifugen * 62. [apparat * 167. 
Lampe. S. Oeldampfbrenner. Beleuchtung. 

Legirung. Goldahnliche — aus Kupfer und Antimon 119. 
Leim. —en der Papierfaser mit Ammoniumalbumin 298. 
Leinöl. Untersuchung des —es 43. 

Leuchigas. Neuerungen in der Gasindustrie 64. 94. 


Ueber Gasreinigungsmassen von Schilling 64. Cyan in 
der Gasfabrikation von Leybold 65. Ueber einen violetten 
Farbstoff aus Gasreinigungsmasse oder — von Gasch 67. 
Ueber Füllung von Gasmessern mit Chlormagnesium von 
Leybold 67. Bericht der Lichtmesscommission des Dent- 
sehen Vereins von Gas- und Wasserfachmännern von 
Schiele 68. Nachtrüge zur Methode der Ferrocyanbestim- 
mung von Gaseh Of. Herstellung von Chlorammonium 


Heft 13. 


aus den Nebenproducten der Gasfabrikation mit Hilfe von 
Chlormetallen von Dubosc und Heuzey 94. 


Leuchtgas. Mit der Gasbeleuchtung verbundene Lüftungs- 
anlage * 116. 

Libellen. Neue Flüssigkeit für sphärische — 96. 

Licht. Einfluss des —es auf Kartoffeln 189. 


Lichtmessung. S. Leuchtgas 68. [phonanlagen * 85. 
Linienwähler. Mix und Genest’s — für grössere llaustele- 
Locomotive. Viergekuppelte Schnellzug— der französischen 
Westbahn * 77. 
Zweiachsiges Drehgestell * 77. Einrichtung der — *78. Die 


Steuerung nach Gooch’scher Anordnung * 78. 


Lucigenlampe. S. Oeldampfbrenner * 25. 
Lucigraph. Eine neue Signalvorrichtung 264. 


Luftbefeuchter. S. Lüftung * 225. 

Luftmaschine. S. Heiss—. 

Läftung. —sanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen 

Heizungssysteme und eine kritische Beleuchtung dieser 
letzteren von F. H. Haase 38. 91. 108. 126. * 225. 
V. Luftwechsel durch Mauern und Maueröffnungen 38. 91. 
VI. Bestimmung des erforderlichen Luftwechsels 108. All- 
gemeines über den erforderlichen Luftwechsel 126. VII. All- 
gemeine Betrachtungen über Luftfeuchtigkeit 225. Sched- 
bau mit Luftbefeuchtern * 228. Verschiedene Anordnung 
der letzteren * 228. 

— Nenheiten für —sanlagen von F. H. Haase * 159. 
Selbsthätige —sklappen 159. Bale’s —sklappen * 160. 

— Mit der Gasbeleuchtung verbundene — * 116. 

— Preisausschreiben aut Stubenöfen und — 72. 


M. 


Mahlgang. S. Mühlenwesen * 100. 

Mais. Behandlung des — mit Flusssäure 238. 

Mälserei. Neuerungen auf dem Gebiete der — * 241. * 277. 
Pneumatisch-mechanisches — verfahren von Weinig * 241. 
Desgl. von Völckner * 242. Desgl. von Volckner mit staffel- 
formiger Anordnung der Keimbeete für die Ganter’sche 
Branerei * 242. Mechanisch-pneumatische — von Kasten 

277. 
Maschinenwissenschaft. Grundziige einer — von Brunn 240. 
Mathematik und Physik. Monatshefte von Escherich und 


Weyr 216. 
Mechanik. Allgemeine — der Punkte und starren Systeme 
Mediein. S. Handlexikon. [von Budde 216. 


Melasse. Bestimmung der Asche in — 239. 

— Anwendung der Flusssäure in der —brennerei 262. 
Messinstrument. Currie’s Elektricitätszähler 72. 
— S. Nephoskop 174. [halter. 
Metallbearbeitung. S. Nietmaschine. Bohrmaschine. 
Metallfärbung. — von Büchner 288. 
Metallhüttenwesen. Hoptner’s Gewinnung von Kupfer und 

Silber direct aus den Erzen 162. 


Drehbank. 
Stahl- 


Milch. Centrifugen in der — wirthschaft * 57. [* 103. 
Minenzündung. Buells Dynamo für — s. Elektromotoren 
Mineralmasehinenöl. Prüfung der —e auf Kältebeständig- 


keit von A. Künkler * 137. 


Motor. S. Heissluftmaschine *2. Elektrische —en von Krieg 

— Schnellgehende —en mit Dampfbetrieb * 289. [168. 

Mühlenwesen. Ueber Neuerungen im — von Prof. Fr. Kick 
* 10. * 97. * 193. 


und Schalmaschinen: 


1) Von den Getreidereinigungs- 
Schälinaschine mittels 


F. Wegmann’s Reinigungs- und 
planetenartig bewegter Hohlkörper * 10. Schälmaschine 
mit Schmirgelscheiben von Wimmer * 11. Holts Cyclone- 
Staubfänger-* 11. Körnerfrucht-Förderungs-, Reinigungs- 
und Aufschiittungsvorrichtung von F. Röder * 12. Gerstner's 
Maschine zum Abscheiden der Körner aus den Trieurab- 
fällen * 12. Zieger’s rotirende Bürsten * 12. Schuhmacher's 
Schälvorrichtung für Reis und Hülsenfrüchte, unter An- 
wendung eines Druckluftstromes 12. Bauermeister’s Putz- 
maschine mit Schmirgelscheibe 12. Uranson’s Schälma- 
schine mit geriffelten Trommelsegmenten 12. Lehl’s Reini- 
gung mit Verwendung von Kalkwasser 12. Garbe’s Schleu- 
dergebläse mit gelenkig angeschlossenen Flügeln * 13. 
2) Staubfänger. Kiefer’s Filter mit im Inneren der Filter- 
schläuche befindlichen Schnüren zum Abklopfen des Staubes 
97. Holtzhausen’s Staubfänger mit wechselbaren Filter- 
tlachen * 97. Beth's Staubfanger mit von Kugeln belasteten 
Filternetzen 97. Staubfanger mit Schleuderung der Knicker- 
bocker Company * 97: Kreiss’ Staubfänger mit Schleuder- 
rad 98. Desgl. von Krämer 98. Staubfanger mit schnecken- 
formig gewundenem Scheideraum von Zahn und Lowe, 
sowie von Huckauf und Bulle * 98. Staubabscheider von 
Seek 98. Staubfanger für groben Staub von Kieler # 98, 
Rossler’s schneckenförmiger Staubreiniger für die Durch- 
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leitung des Staubes durch Wasser * 99. 3) Weizenschneid- 
und Schrotmaschinen, Mahlgänge: Unterläufiger Schrotgang 
von Millot *99. Anordnung einer Weizenschneidmaschine 
aus gelochten Platten von Gross und Co. 99. Lindheimer’s 
Schrotmaschine mit geriffelten stabformigen Flüchen * 99. 
Walzenstühle mit fäustelartigen Riffelungen von Hlavac 
und Seliger*100. Aufhängung der Mülhlsteine mittels 
Kugelzapfen von Voigt und Behrens *100. 4) Walzen- 
stühle: Kappler’s Walzenstuhl mit endlosem Förderband 
#100. Voigt’s Walzenstuhl mit Ventilation und Filter- 
tuch 101. Walzenstuhl mit Regulator für dessen Geschwin- 
digkeit und Stellung von Kapler und Garbe 101. Zellen- 
walze zur Speisung der Walzen von Krebiehl und Schwahn: 
101. Um senkrechte Zapfen drehbare Walzenlager von 
Wagner 101. Vertheilung des Malzgutes mittels Schnecke 
von Twele 101. 5) Desintegratoren 101. 6) Griesputz- 
maschinen: Griesputzmaschine mit den Griesen entgegen- 
ziehendem Luftstrome der Maschinenfabrik Geislingen * 193. 
Bittinger’s Griesputzmaschine mit rüttelndem Roste” 193. 
Haggenmacher's nene Griesputzmaschine * 193. Luther's 
Sortirmaschine mit Plansieb und Balggebläse*194. 7) Sicht- 
maschinen: Verbesserungen an Haggenmacher’s Plansichter 
und Winkler’s pulsirender Sichtmaschine 194. Grapel’s 
Balance -Sichtmaschine *194. Stehende Anordnung des 
Plansichters von Konegen, ausgeführt von Luther * 195. 
Konegen’s Stützkurbeln zum Plansichter * 195. Seck’'s, dem 
Hargenmacher'schen ähnlicher, Plansichter #195. Plan- 
sichtmaschine mit stufenförmiger Bespannung von Hahn 
196. Plansichtmaschine mit nach aussen enger werdenden 
Sichtegängen von Martin * 196. Plansichtmaschine, deren | 
Siebe neben der Längsbewegung eine Querbewegung er- 
halten, von Stubley 197. Zinnall’s Sichtmaschine mit fest- 
stehender, seitlich bespannter Trommel 197. Siehtmaschine 
mit Aussen- und Innenzellen von Kreiss 197. Sichtmaschine 
mit kreisrunden Sieben von Herbst und Franz 197. 


Mutterschlüissel. S. Einspannvorrichtungen * 265. 

Naphtol. Bestimmung von — 47. [Bechhold 72. 144. 
Naturwissenschaft. Handlexikon der — und Medicin von 
Nephoskop. — von Fineman 174. 


Nietmaschine. Neuere —n * 13. 

Hall’s Vorrichtung zur Verwendung glatter Nietstifte in —n 
#13. Eltringham und Keeu’s Nietstiftvorrichtung an —u 
*13. Delaloe-Piat’s tragbare — mit Presswasser und elek- 
trischem Betriebe *14. Magna’s — mit Ditferentialtrieb- 
werk #14. Anderson und Gallwey’s grosse — anlagen für 
einen Schlussdruck von 200 t, Gerüst und Presspumpe 
zum Betriebe derselben *15. Dampfwinde für 50 t Trag- 
fähigkeit zum Heben der zu nietenden Stücke * 16. 


0, 


Oeldampfbrenner. Neuere — * 25. 
Anordnung der Lucigenlampe von Göhmann und Ohlen- 
dorf *25. Querschnitt und Einrichtung eines Sprühbren- 
ners der Lucigen Light Co. Lim. #25. Oelbrenuer (Climax- 
Lampe) der Climax Light Company *26. Elwood's leicht 
reculirbarer Brenner mit Druckluft #27. Oelgasbrenner 
von Hensley 27. Brenner aus zwei übereinander befind- 
lichen Büchsen bestehend von Seigle-Lonjon #27. — 
mit abstellbarem Vorwärmer und mit Pressluft von Wall- 
work * 28. 

Ofen. Preisausschreiben auf Stubenöfen und Lüftung von 
Arbeiterwohnungen 72. [von Fr. Siemens * 154. 

— Anwärm- und Glüh—, vornehmiich für Zwecke des Hartens 


F: 


Panzerplatte. — nsäge * Lol. 

Papier. Erfolge und Analyse der Ammonincellulose 95. 

— Masse fiir —stuck 119. 

— Leimen der —faser mit Ammoniumalbumin 298. 

Pfanne. — zur Herstellung von Bleiacetat * 139. 

Pflanzenwachs. S5. Wachs. 

Pflaster. S. Hochofenschlacke 22. 

Phenol. Bestimmung der —e 46. lin — 47. 

Phosphat. Bestimmung des Eisenoxydes und der Tlionerde 
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Zerkleinerung. — der Thomasschlacken 71. 
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Nachträge und Berichtigungen. 


Seite 43 Sp. 2, Zeile 4 von oben lies Organic. 


Seite 93 Sp. 1, Zeile 1 von oben lies 0,5 statt 1,5. 

Seite 93 Sp. 1 in Gleichung 5 lies 0,5 statt 1,5. 

Seite 93 Sp. 1, Zeile 23 von oben lies „um 30 Proc.“ statt „auf die Hälfte“. 

Seite 93 Sp. 2, Zeile 7 von unten lies ,effectiv nutzbare Saughöhe“ statt „Kaminhöhe*. 
Seite 110 Sp. 2, Zeile 1 von unten, sowie Seite 111, Sp. 1, Zeile 5 von oben lies lg statt l}. 


Seite 
Seite 


Seite 285 Sp. 1, Zeile 31 von oben ist einzuschalten: 


Methode beträgt ungefähr 7 Proc. 


110 Sp. 2, Zeile 1 von unten lies lh my statt h my. 
168 Sp. 1, unter Biicher-Anzeigen lies E. A. Ziffer statt E. A. Züffer. 


Der Verlust an Chromsäure nach dieser 


en 


Verlag der J. G. Cottwschen Buchhandinng Nachfolger in Stnttgart. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


- DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL 


Unter Mitwirkung von. 
Professor Dr. C. ENGLER in Karlsruhe 


herausgegeben von 


Ingenieur A. HOLLENBERG wa Docent Dr. H. KAST 


in Stuttgart. in Karlsruhe. 


72. JAIIRGANG. — 280. BAND. 


JAHRGANG 1891. 


(Der 6. Reihe 30. Band.) 


MIT 459 IN DEN TEXT GEDRUCKTEN ABBILDUNGEN. 


STUTTGART. 
VERLAG DER J. G. COTTA’SCHEN BUCHHANDLUNG 


NACHFOLGER. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft in Stuttgart. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 280, Heft 1. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte à 21 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für & 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


EDS 


Stuttgart, 3. April 1891. 
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Neue Gasmaschinen. 
Patentklasse 46. Mit Abbildungen. 


Die auf der Pariser Weltausstellung ausgestellte Gas- 
maschine von Delamare-Deboutteville und Malandin, welche 
in einem Cylinder 100 HP leistete (vgl. D. p. J. 1890 276 
60), wird jetzt mit ausführlichen Detailzeichnungen und 
mit den hauptsächlichsten Massangaben in Armengau«d’s 
Publication industrielle, 1890 Bd. 32*8. 545 Taf. 41, be- 
schrieben. Diese bisher wohl grösste Gasmaschine ist von 
Matter und Comp. in Rouen gebaut und wurde aus einem 
Dowson-Gasapparat (D. p. J. 1889 271* 582) gespeist. 

Die Maschine bietet, abgesehen von ihren Abmes- 
sungen, keine Neuheiten vor der bekannten Construction 
(D. p. J. 1889 274 404. 1887 265 * 253). Der Cylinder- 
durchmesser beträgt 575 mm, der Hub 950 mm bei einer 
gesammten Cylinderlänge von 1950 mm. 

Eine nach Art der Atkinsun-Maschine arbeitende, ein- 
fach wirkende, eincylindrige Gasmaschine mit Kraftschub 
bei jeder Kurbelumdrehung ist von C. F. A. Me Allen in 
Handsworth, England (Englisches Patent Nr. 13572 vom 
28. August 1889) angegeben. 

Der Arbeitscylinder A (Fig. 1), wirkt auf die Kurbel- 
welle D, von welcher durch eine eigenthümliche Gelenk- 


Fig. 1. 
Mc Allen's Gasmaschine. 


verbindung IJ die Stange K des Pumpenkolbens 7, so 
betrieben wird, dass letzterer ungleich schnelle Bewe- 
gungen ausführt. Beide Cylinder A und H stehen nur 
durch einen Kanal G in Verbindung, welcher etwa auf 
der Mitte des Arbeitscylinders abzweigt. 

Der Gaseinlass in den Arbeitscylinder A findet durch 
Kanal Z mittels des Ventils F statt. Die bei N ent- 
zündete Ladung treibt den Kolben A, vorwärts, während 
sich der Pumpenkolben zurückbewegt. Wenn der Arbeits- 
kolben den halben Vorschub beendet hat, beginnt der 
Vorschub des Pumpenkolbens H,, welcher aber den Kanal G 
nicht früher freilegen soll, als bis Kolben A, beinahe seinen 
Ausschub vollendet hat. Sobald Kanal G freigelegt ist, 
saugt Kolben H, die expandirten Gase aus dem Arbeits- 


cylinder. Das Zusammenspiel der beiden Kolben soll nun 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 1. 1891jl1. 


Für die Betbätigung 


in einer Weise erfolgen, dass der Pumpenkolben seinen 
vollen Saugehub beendet, also den gesammten Inhalt des 
Cylinders A ausgesaugt hat, bevor Kolben A, den Kanal G 
wieder deckt. Der Kolben H, stösst die abgesaugten Gase 
durch Ventil M in den Auspuff /,, saugt dann Gemisch 
ein und drückt es unter Verdichtung durch Q E in den 
Arbeitscylinder. | 

Von der Forward-Gasmaschine, welche von T. B. Barker 
und Co. in Birmingham gebaut wird, werden jetzt durch 


Fig. 2. 
Barker’s Forward-Gasmaschine. 


Engineer, 1890 Bd. 2*S. 27, verschiedene in neuerer Zeit 
angewendete Einzelheiten bekannt, welche wesentlich zur 
Vereinfachung der kleineren Maschinen beitragen sollen. 
Fig. 2 und 3 veranschaulichen die für kleinere Maschinen 
bis zu einer Stärke von etwa 3 HP getroffene Einrichtung 
der Regulirung und Ventilanordnung. 

Der die Zulassventile C und D für Luft und Gas 
beeinflussende Winkelhebel A sitzt mit dem Steuerhebel B 
für das Auspuffventil 
auf derselben Achse T. 


des Gaszulassventils D 
geht vom Winkel- 
hebel A, welcher den 
Luftzulass C regel- 
mässig öffnet, ein be- 
sonderer zweiarmiger 
Hebel E ab, welcher 
unter dem Einflusse 
des Pendelgewichts F 
steht und nur den Zulass C öffnet, wenn das Pendel F seinen 
Theil M in die Klinke O des Hebels E eingreifen lässt. 

Gegen einen Ansatz F, des Pendels F stösst nun ein 
stellbarer Ansatz G des Winkelhebels B, dabei das Pendel 
sammt seiner Klinke Mum den Stift Z mehr oder weniger 
schwingend, und zwar entgegen der Wirkung einer mit 
Schraube AR einstellbaren Feder S. 

Das Pendel F wird nun vom Hebel B bethätigt und 
ausgeschwungen und kann bei normalem Gange der 
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Fig. 3. 
Barker’s Forward-Gasmaschine. 
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Maschine früher wieder den Zusammenhang zwischen M 
und () herstellen, bevor der Winkelhebel A am Daumen 
auf der Steuerwelle bewegt wird. Bei normalem Lauf 
der Maschine ist der Stoss des Hebels B auf das Pendel F 
nur so stark, dass zur rechten Zeit die Theile MO ın 
Eingriff kommen und dadurch der Gaszulass geöffnet wird. 
Bei grösserer Geschwindigkeit der Maschine wird aber das 
Pendel F vom Hebel B einen so starken Stoss erhalten, 
dass es bei Bethätigung des Winkelhebels .1 noch nicht 
wieder in jene Lage zurückgeschwungen sein wird, in 
welcher die Theile M und O in Eingriff kommen können. 
Demgemäss unterbleibt die Oeffnung des Gaszulassventils D. 
Durch Einstellung der Schraube R, also durch grössere 
oder geringere Anspannung der Feder S wird dieSchwingungs- 
dauer des Pendels ebenfalls beeinflusst, so dass hierdurch 
auch die Geschwindigkeit der Maschine veränderbar ist. 
Bei der Prüfung einer Zweipferdmaschine, welche In- 
genieur Green der Windsor-Street-Gaswerke unternahm, 
machte die Maschine 199 Umgänge in der Minute bei einer 
Bremslast von 52 Pfund beim Durchmesser 4 Fuss 6 Zoll 
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| dem die nach innen schlagenden Ventile S und S, sich 


geschlossen haben. Kurz vor Ende des Hubes öffnet sich 
das Gasventil @ und lässt das verdichtete Gemenge durch 
Kanal c, in den Cylinder eintreten, der schon zum Theil 
mit den Rückständen der vorigen Explosion angefüllt ist. 
Hierbei tritt die im Cylinder angeordnete Schale r in 
Wirksamkeit. Diese ist an ihrem Umfange mit einer 
Reihe von Oeffnungen versehen und hat den Zweck, die 
Eintrittsgeschwindigkeit des Gemenges zu vermindern und 
ein Vermischen desselben mit den Rückständen der vorigen 
Verbrennung zu verhindern, bevor der Kolben P den Aus- 
strömungskanal ¢, den verbrannten Gasen geöffnet hat. 
Die gleichzeitige Oeffnung der Kanäle d und ¢, wird durch 
einen am Kolben angebrachten Gleitschuh p, welcher sich 
in einer Ausbauchung des Cylinders bewegt, verhindert. 
Die Breite dieses Gleitschuhes ist so bemessen, dass er 
die Kanäle d nicht mit überdecken kann. __ 

Wenn die Rückstände der vorigen Verbrennung durch 
die neuen explosiven Gase verdrängt sind, ist der Kolben 
am Ende des Hubes angelangt; sodann bewegt sich der- 


Fig. 4. < 
Gasmaschine nach Hale’s System. 


des Bremsringes. Der Gasverbrauch betrug stündlich 
119 Cubikfuss. Die genommenen Diagramme zeigten als 
höchsten Druck 270 Pfund über der Atmosphärenlinie. 

Eine Gasmaschine amerikanischer Herkunft nach System 
Hale ist ausführlich in Revue industrielle, 1890 * S. 153, dar- 
gestellt und erläutert. 

Die Maschine (Fig. 4) ruht liegend auf einem Hohl- 
gussgestell. Unterhalb der Cylinder befindet sich ein Hohl- 
raum /?, in welchem die Mischung von Gas und Luft so- 
wie die Verdichtung des Gemisches vor sich geht. Dieser 
Hohlraum steht mit dem Inneren des Cylinders C auf der 
Vorderseite durch die beiden Kanäle d und auf der Hinter- 
seite durch den Kanal c, mittels des Gaseinlassventils G 
in Verbindung; die Luft wird durch die Ventile S und S, 
angesaugt. Der Rückgang des Kolbens hat in R und d 
ein Ansaugen von Luft und Gas im erforderlichen Ver- 
hältnisse zur Folge; nach erfolgtem Hubwechsel beginnt 
dagegen der Kolben dieses Gemisch zu verdichten, nach- 


selbe in der anderen Richtung, um das angesaugte Gas- 
gemisch zu verdichten und durch Erzeugung eines elek- 
trischen Funkens zur Explosion zu bringen. 

Der Motor hat einen sehr regelmässigen Gang, welcher 
durch die Wirkungsweise von drei Vorrichtungen erreicht 
wird, die unter dem Einflusse eines empfindlichen Re- 
gulators stehen. Die erste dieser Vorrichtungen regelt je 


‚nach Bedürfniss das in den Cylinder aufzunehmende Gas- 


volumen, die zweite ändert das Verhältniss zwischen Gas 
und Luft in der Mischung, während die dritte den Ab- 
schluss der Einlassorgane besorgt. Diese drei Regulir- 
vorrichtungen arbeiten nicht zu gleicher Zeit, denn der 
Regulator wirkt nur auf die zweite, wenn die Wirksam- 
keit der ersten unzulänglich ist, und auf die dritte, so- 
bald die Wirkung der beiden anderen nicht genügt. Da 
nun der beste Nutzeffect sowie die beste Wirkung bei 
Anwendung eines bestimmten Mischungsverhältnisses er- 
reicht wird, so sind die Einlassorgane so ausgebildet und 
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angeordnet, dass sie dieser Bedingung genügen und eine 
rechtzeitige und sichere Explosion herbeiführen. Die Re- 
gulirorgane dieses Motors arbeiten folgendermassen: 

Die Aenderung der Gasgemischmenge vollzieht sich 
durch mehr oder weniger langes Offenhalten des selbs- 
thätigen Einlassventils G, welches unter Einwirkung einer 
Feder r (Fig. 5) steht. Letztere ist zwischen der mit dem 
Cylinder verbundenen Kapsel B, und einer verschiebbaren 
Hülse m, welche über die Ventil- 
spindel geschoben ist, eingesetzt. 
Eine zweite Hülse m, hat in 
ersterer Führung und steht 
unter Einwirkung der schwa- 
chen Feder r, und der starken #9. 
Zwischen m, und B, ist ein 
gabelförmiger Keil eingesetzt, 
durch dessen Verschiebung mit- 
tels des Regulators die Span- 
nung der Federn r,1;,1r) ver- 
ändert wird. Wenn z. B. der 
Keil von rechts nach links be- 
‘wegt wird, nimmt die Spannung 
der Feder 1, zu, mithin der 
Widerstand des Ventils G gegen 
das Oeffnen, so lange, bis die 
Hülse m, sich gegen die starke 
Feder 1, legt, welche dem Ventil 
nur einen kleinen Hub, und zwar nur unter starkem 
Drucke, gestattet. Die Ladung ist also in diesem Falle eine 
minimale, doch kann bei der beschriebenen Anordnung die 
giinzliche Absperrung des Ventils nicht eintreten. 

Die Aenderung des Mengungsverhältnisses wird durch 
Einwirkung des Regulators auf den Gashahn erreicht. 
Wenn der Motor wenig oder gar keine Arbeit zu leisten 
hat, dann lässt sich die Regulirung nicht im genügenden 
Masse durch Verminderung des Gasvolumens ausführen; 
man lässt deshalb in solchen Fällen das Mengungsverhilt- 
niss ändern. Der Gashahn ist in Fig. 6 zur Darstellung 

| gebracht; derselbe besteht aus zwei con- 
centrischen Küken b und b,, welche gut 
wT in einander eingescbliffen sind. Wenn 
i die Oeffnungen in den Küken mit ein- 
ander sowohl als auch mit derjenigen 
des Gehäuses zusammenfallen, dann 
dringt das Gas in den Stutzen O}. Ein 
im Küken bı angebrachter Ansatz fasst 
in einen entsprechenden Schlitz des 
Kükens b, so dass er eine gewisse Dre- 
hung der Küken gegen einander zulässt. 

Beim Anlassen der Maschine bringt 
man mittels des Handhebels y die Küken in solche Stellung, 
dass sich die Oeffnungen decken. Sobald die Geschwindig- 
keit des Motors zu gross wird, fängt der Regulator an, 
das Küken b mit Hilfe des Hebels » zu drehen, um das 
Gas zu drosseln und dadurch das zuzulassende Volumen 
zu reduciren. Der Ansatz nebst Nuth sind so bemessen, 
dass sie bei jeder Stellung der Küken genug Gas einlassen, 
um ein explosives Gemenge herzustellen. 

Der Abschluss der Einlassorgane geschieht ebenfalls 
durch den Regulator; derselbe wirkt durch ein System 
von Hebeln auf das unter dem Sitze von S (Fig. 4) an- 
gebrachte Klappenventil und schliesst damit den Bebälter D. 


Fig. 5. 
Vorrichtung zur Aenderung des 
Gasgemisches an Hale’s Maschine. 


Fig. 6. 
Gashahn für Hale’s 
Gasmaschine. 
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Dieses System von Hebeln setzt sich zusammen aus einem 
Balancier v, welcher das Ventil w durch mehrere mit ein- 
ander verbundene Hebel in Bewegung setzt und durch u 
den Gashahn öffnet und schliesst. Diese Wirkung darf 
sich nur äussern, wenn die Aenderung des Gemisches sich 
als unzureichend erweist; zu diesem Zwecke ist der Hub 
des schwingenden Hebels durch einen an v, sitzenden, in 
einem Schlitze gleitenden Stift begrenzt. Die Regelung 
des Gehaltes der Mischung wird demnach durch die erste 
Phase der Bewegung des Hebels u ausgeführt, während 
im weiteren Verlaufe der Bewegung die Stange u, in Wirk- 
samkeit tritt, um das Ventil w auf seinen Sitz zu drücken 
und so die Einströmung ganz abzusperren. Diese gänz- 
liche Absperrung geschieht aber nur dann, wenn die 
Einströmung des explosiven Gemisches möglichst verrin- 
gert und die Entgasung des Gemenges möglichst weit ge- 
trieben ist, d. h. in dem Augenblicke, wo die Einwirkung 
der Stange k vom Regulator auf den Stellkeil H und auf 
den Gashahn nicht mehr ausreicht, um die Geschwin- 
digkeit der Maschine zu reguliren. Die Verschiebung dieser 
Maschine genügt 
demnach, um nach 
einander die drei 
Regulirungsmecha- 
nismen des Motors 
in Bewegung zu 
setzen, und Auf- 
gabe des Regula- 
tors ist es, diese 
Bewegung in dem |, 
nöthigen Masse zu $, 
veranlassen, um die 
Fehler in der Ge- 
schwindigkeit der 
Maschine auszu- 
gleichen. 

Der beschrie- 
bene Motor betreibt durch Seiltrieb die Dynamomaschine Z, 
welche unter der Kreuzkopfführung angebracht ist. Die 
Leitung derselben ist an den durch die Büchse m isolirten 
Schraubstift e (Fig. 7), sowie an den ungleicharmigen 
Hebel e,, welcher durch eine Blattfeder gegen ersteren 
gedrückt wird, angeschlossen. Ein an der Rückseite des 
Kolbens angebrachter Stift P, (Fig. 4) trifft bei der rück- 
wärtigen Endstellung des Kolbens den kurzen Arm des 
Hebels e,, dreht ihn und bringt dadurch zwischen diesem 
und dem Stifle e gerade in dem Augenblicke, wo die 
Kurbel den todten Punkt überschreitet, einen elektrischen 
Funken hervor, welcher die Explosion herbeiführt. Zur 
Erleichterung der Untersuchung und Reinigung dieser 
Theile ist mittels Klemmbügels S nebst Schraube am Cy- 
linder die Klappe R angebracht. 

Beim Anlassen des Motors mit der Hand wird der 
Anker der Dynamomaschine von der grössten Seilrolle an- 
getrieben und erhält dabei die genügende Umdrehungs- 
zahl, um die ersten Zündungsfunken hervorzubringen. So- 
bald der Motor in schnellere Umdrehung kommt, springt 
das Triebseil von dieser Rolle ab und eine zweite Rolle 
übernimmt den Antrieb der Dynamomaschine. Dieses Ab- 
werfen des Triebseiles kann ohne Gefahr von Hand vor- 
genommen werden; man hat jedoch vorgezogen, es durch 
eine mechanische Vorrichtung ausführen zu lassen. Unter 
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dem Cylinder des Motors ist eine Querstange gelagert, 
welche mit einem Haken das Triebseil der Rolle umfasst. 
Diese Stange trägt einen Hebel, der durch eine Spiralfeder 
gegen einen Stift angedrückt wird, und einen zweiten 
Hebel, der mit dem Stellkeile H in Berührung steht. Es 
ist ersichtlich, dass letzterer bei seiner Verstellung auch 
auf den Hebel einwirkt und dadurch das Abwerfen des 
Seiles von der Rolle besorgt, sobald der Motor eine ge- 
wisse Geschwindigkeit erreicht hat. 

Der Regulator ist mit, in einer Scheibe angeordneten, 
Gegengewichten und Federn construirt. Die Scheibe v, 
welche an der Riemenscheibe der Motorenwelle A befestigt 
ist, trägt zwei drehbare Hebel x,x, (Fig. 8), welche mit 
je einem Gewicht versehen sind. Letztere werden bei Um- 
drehung der Welle 
durch die Centri- 
fugalkraft von der- 
selben entfernt und 
durch zwei Spiral- 
federn wieder der 
Achse genähert, bei 
normalem Gange 
halten sich beide 
Kräfte das Gleich- 
gewicht. Auf der 
Welle A sitzt lose 
eine Scheibe Jy, wel- 
che bei wechselnder 

Umdrehungs- _ 
geschwindigkeit des 
Motors sich axial verschieben kann. Die Scheibe v, trägt 
vier conische Ansätze y, welche in ebensolche Vertiefungen 
der Scheibe K eingreifen. Letztere ist durch zwei Stan- 
gen n,n, mit den Gegengewichten n verbunden und bildet 
ein Excenter, auf dem der Bügel L sitzt, welcher oben 
durch einen Zapfen am Lagerbocke befestigt ist. 

Es ergibt sich aus dieser Anordnung, dass die Ent- 
fernung der Gewichte von der Achse mittels der schrägen 
Ansätze y eine Verschiebung der Scheibe K zur Folge hat. 
Zugleich bringt das Excenter der Scheibe K den dazu ge- 
hörigen Bügel L in Bewegung, wobei durch die Feder R, 
eine stete Berührung zwischen den conischen Ansätzen y 
und den dazu gehörigen Vertiefungen in K gesichert ist. 
Der Excenterbügel hat eine nach unten gerichtete Stange, 
welche mehrere Sperrklinken trägt; diese greifen in zwei 
Reihen entgegengesetzt gerichteter Zähne ein, die an der 
Stange k angebracht sind. Wie oben gesagt wurde, dient 
diese Stange zum Antriebe der drei Regulirungsmecha- 
nismen. Bei normalem Gange üben die Sperrklinken des 
Bügels L keinerlei Wirkung aus; sobald jedoch die Um- 
drehungsgesch windigkeit die festgesetzte Grösse überschreitet, 
wird der Bügel L in eine Richtung gedreht, die eine 
Sperrklinke greift in die Verzahnung der Stange K ein 
und treibt diese vor sich her. ‚Beim Sinken der Um- 
drehungsgeschwindigkeit wird die Stange K durch eine 
zweite Sperrklinke in umgekehrter Richtung bewegt. Dieser 
Regulator ist sehr empfindlich; es genügen schon Gewichte X 
von geringerer Grösse, um die Mechanismen in Bewegung 
zu setzen. 

Gasmotoren nach dem beschriebenen System werden 
mit einer Leistung yon 1 bis 9 indicirter HP gebaut. Ein 
solcher Motor von 5 HP nimmt einen Raum von 


im = 


vj 
iliy 


=> 
=> 
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2,743 >< 0,868 > 1,828 m ein und wiegt 1365 k. Der 
Durchmesser des Schwungrades beträgt 1447 mm, derjenige 
der Riemenscheibe 406 mm, die Umdrehungszahl 180 in 
der Minute, der Durchmesser des Cylinders 178 mm und 
der Kolbenhub 305 mm. 

Eine Gasmaschine nach der Construction von Dürr 
in München wird im Journal für Gasbeleuchtung und 
Wasserversorgung, Bd. 38*S. 411, wie folgt beschrieben 
(vgl. Fig. 9): 

Von zwei Nocken / und JI der Steuerwelle hebt die 
etwas rückwärts liegende Nocke J, welche am Röllchen K 


voriiberstreichen kann, bei einer Drehung in Richtung 


des Pfeiles das Auspuffventil, Nocke JI bei eingeschnappter 
Klinke dagegen gleichzeitig Luft- und Gaszulassventil. 

Ein Ansatz JI der Scheibe gibt den Anschlag für 
Regulator R und schlägt im entsprechenden Moment gleich- 
zeitig den Magnetzünder ab. Zunächst ergibt sich hieraus 
eine leicht übersichtliche und leicht zugängliche Anordnung 
des Gesammtmechanismus. 

Die Zugänglichkeit zu den Ventilen selbst ist dadurch 
geschaffen, dass über jedem der beiden Hauptventile eine 
Blindflansche angebracht ist, durch welche man leicht an 
den Ventilsitz gelangen bezieh. die 
Ventile einschleifen kann. 

Der Regulator arbeitet in der 
Weise, dass er durch Anschlagen der 
Nocke JII an das Röllchen R, zum 
Pendeln gebracht wird und beim Rück- 
schlage jedes Mal kurz vor Nocke JI 
Gas- und Luftventil hebt, die Klinke X 
einrückt. Läuft nun der Motor schnel- 
ler, so ist der Anschlag der Scheibe 


bezieh. der Nocke JJ ein kräftigerer, Fig. 9. 
der Regulator wird weiter weggeschleu- alien 


dert und kommt beim Rückfallen zum 

Einrücken der Klinke X zu spät. Durch das Ventil V 
wird dann nur Luft gesogen — es wird keine Kraft 
entwickelt. Der Motor wird dadurch regulirt, welches 
Spiel sich je nach dem Gange des Motors öfter oder sel- 
tener wiederholt. 

Die Prüfung gelegentlich der ersten Bremsung durch 
Prof. M. Schröter in München ergab 1,09 cbm Gasverbrauch 
für die Stunde und Pferdekraft. 

Ueber die bereits in D.p.J. 1890 278 250 beschriebene 
Gasmaschine, welche nach Lutzky’s Patenten von der Firma 
G. Koeber’s Eisenwerk in Harburg gebaut wird, erhalten 
wir folgende ausführlichere Mittheilungen, welche wir unter 
Bezug auf Fig. 10 bis 13 hier wiedergeben. 

Der Lutzky’sche Gasmotor arbeitet im Viertact. Er 
ist stehend angeordnet, um möglichst wenig Flächenraum 
zu beanspruchen; abweichend von ähnlichen Motoren liegt 
aber die Schwungradwelle unterhalb des Cylinders, der 
Kolben arbeitet also nach unten. Durch diese Anordnung 
wird die gleicbe Stabilität wie bei liegenden Maschinen 
erzielt, ausserdem wird es zur Unmöglichkeit, dass in das 
nach unten gekehrte offene Ende des Arbeitscylinders Staub 
in diesen fällt, der ihn vorzeitig ausschleifen könnte, wäh- 
rend bei der Aufstellung des Motors in staubigen Werk- 
stätten derselbe leicht vollständig in sich abgeschlossen 
werden kann, so dass dann Kolben, Schubstange und 
Kurbel wirksam gegen Eindringen der in der Luft befind- 
Jichen Unreinigkeiten geschützt sind. 
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Auf einem cylindrischen Fusssockel baut sich der in 


Form eines schlanken Hohlkegels gehaltene Maschinen- 
ständer auf, welcher die beiden Schwungradwellenlager 
trägt und die in seinem Inneren arbeitende Kurbel nebst 

| Pleuelstange um- 
schliesst (Fig. 10). 
Der Ständer trägt 
den mit ihm ver- 
schraubten Ar- 
beitscylinder, auf 


dessen oberem 
Deckel Zündvor- 
richtung und 


Mischventil ange- 
ordnet sind. Um 
die einseitige, zu 
Betriebsstörungen 
Veranlassung ge- 
bende Abnutzung 
der Lager zu ver- 
meiden, trägt die 
Kurbelwelle 
jeder Seite der 
Maschine ein 
Schwungrad. 


tung von Misch- 
ventil und Ziind- 
vorrichtung lässt 
Das Gas strömt von oben her der Ma- 


Fig. 10. 
Lutzky’s Gasmotor nach Koeher's Ausführung. 


Fig. 11 erkennen. 


schine zu und nimmt dabei den durch Pfeile bezeich- . 


neten Weg. Zur Einstellung der zuzuführenden Gasmenge 
dient der mit Scala versehene Anlasshahn 1, den das 
Gas zu passiren hat, um zu dem eigentlichen Mischappa- 


Fig. 11. 
Misch- und Zündvorrichtung an Lutzky’s Motor. 


rate M zu gelangen. Hier wirkt es zunächst auf das 


Ventil v}, dessen Spindel durch einen in der Ruhelage 


wagerechten Hebel mit der Spindel des Einlassventils v, 
in Verbindung steht, und zwar wird beim Ansaughube 
der Maschine das Ventil r, genau proportional mit dem 


Ventilhube des Einlassventils r} gehoben und hierdurch | 


ist das stets constante Verhältniss von Luft- und Gasmenge 
erreicht. Das Gas tritt nach Oeffnen des Ventils v, hierauf 
in den ringförmigen Raum i und von da nach unten, wo 
es bei m mit der zuströmenden Luft in Berührung kommt. 


auf. 


Die Einrich- 


| der Pfeilrichtung in Um- 


| feder zieht letzteren naoh 


| mit seiner Nase 
| Knagge des Hebels p, ein- 
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Letztere tritt von oben zu; sie wird durch eine weite 
Röhre in der Mitte der Mischvorrichtung angesaugt und 
gelangt durch den ringförmigen Kanal k in den Misch- 
raum m. Der eingeschraubte, oben cylindrische .Körper J, 
welcher sich nach unten conisch verengt, bildet. mit dem 
nach Art eines Ventiltellers geformten Körper eine ring- 
förmige Oeffnung, deren Weite sich durch passendes Ein- 
schrauben der letzteren in der erforderlichen Weise regu- 
liren lässt. Gas und Luft treten also an derselben Seite 
in den Mischraum ein; sie durchdringen sich in feiner 
Schicht und werden durch den kleinen Mischflügel g, wel- 
cher durch den eingesaugten Gasstrom in äusserst lebhaften 
Umlauf versetzt wird, nachgemischt. Ein uns vorliegendes 
Indicatordiagramm von 20 Zündungen gibt den Beweis, dass 
die auf diese Weise erzielte MONDES der beiden Gen 
eine sehr innige ist. 

Die Zündung des eingesaugten RER TR erfolgt g 


| mittels des Rohrzünders Z, welcher gegenüber den Zünd- 


schiebern und den Zündventilen den Vorzug der Einfach- 
heit und mithin der Betriebssicherheit besitzt. Bei z wird 
die Zündflamme in Brand gesetzt, wenn der Motor ange- 
lassen werden soll, während 2, die Gaszuführungsröhre für 
die Ziindflamme bezeichnet. Der Zünder ist so angeordnet, 
dass der entzündete Schaft. durch seine.Richtung in äusserst 
kurzer Zeit die Gasladung durch die ganze Masse zur Ent- 
zündung bringt, so dass verschleppte Zündungen überhaupt 
nicht vorkommen können. w bezeichnet die durch eine 
Asbestscheibe bewirkte Abdichtung des Cylinderdeckels 
gegen den Arbeitscylinder. 

Die Steuerung bezieh. Regulirvorrichtung der Lutzky- 
schen Gasmaschine geht aus Fig. 12 hervor; dieselbe wirkt 
durch Offenhalten des Aus- 
puffventils y mittels Pendel- 
regulators. Von der Kur- 
belwelle aus werden zwei 
Daumenscheiben n, 2, nach 


drehung versetzt, von denen 
die kleinere n mittels Lauf- 
rädchens den um o drehbaren 
Hebel pı in auf- und ab- 
wärtsgehende Bewegung ver- 
setzt, während die grössere 74 
das um o, drehbare Pendel p 
zeitweilig nach aussen 
schiebt, welches auf den um 
o, drehbaren Winkelhebel & k4 
wirkt. Eine kleine Spiral- 


innen, so dass der Schenkel k, 
in die 


Fig. 12. 
Regulirung für Lutzky’s Motor. 


greift und dadurch die nach dem Auspuff- und dem Misch- 
ventile führende Stange nach abwärts zieht, mithin ersteres 
offen und letzteres geschlossen hält. Dies geschieht während 
des Auspuffspiels, wobei das Pendel p durch den Theil der 
grössten Excentricität der Scheibe », nach aussen geschoben 
wird. Im weiteren Verlaufe der Umdrehung der Kurbel- 
welle, also auch des Rades r fällt das Pendel nach der 
senkrechten Lage zurück, der Stein n, desselben drückt 
auf den Schenkel k des Hebels k k; und löst dadurch den 
Hebel p, aus, so dass sich das Auspufiventil schliesst. 


wur ee 
mol 
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Geht indessen der Motor zu schnell, so kann das Pendel p 
beim Zurückschwingen der Daumenscheibe nicht folgen, 
schwingt zu spät zurück und die Auslösung kann nicht 
erfolgen, das Auspuffventil bleibt also offen stehen. Da- 
durch wird eine Explosion verhindert und der Motor geht 
langsamer, so dass das Pendel p den Winkelhebel kA, 
rechtzeitig erreicht und den Auspuff abschliesst. Durch 
verstellbare Gewichte kann die Schwingungsdauer des 
Pendels p ganz genau eingestellt werden. 

In Folge Anordnung des Cylinders muss die Schmie- 
rung von unten her erfolgen. Von dem Oeltropfapparate a 
gelangt das Oel durch das Röhrchen r in die in die Cy- 
linderbohrung eingedrehte wagerecht verlaufende Nuth 
und von dieser in die Spiralnuth s. Der Arbeitskolben 
besitzt eingedrehte Riefen, in welche das Oel, aus der 
Spiralnuth s abwärts fliessend, aufgenommen wird, um 
. beim Aufwärtsgange des Kolbens gleichmässig über die 
Cylinderwandungen vertheilt zu werden. Das untere Ende 
des Cylinders ist conisch ausgedreht, damit das verbrauchte 
Oel gut abfliessen und in dem Oelfänger p aufgefangen 
werden kann, aus dem es zeitweilig durch ein Röhrchen 
abgelassen wird. Ein Schmierapparat für consistentes Fett 
besorgt die Schmierung des Pleuelstangenscharniers, welches 
direct am Kolben angeordnet ist. » 

Zur bequemen Entfernung des Schwungrades ist eine 
besondere Vorkehrung getroffen. Fig. 13 zeigt den Quer- 

| schnitt der Nabe eines 
Schwungrades, welches 
betriebsfäbig auf der Kur- 
belwelle sitzt. Auf die 
Nabe ist seitlich ein 
Deckel aufgeschraubt, 
welcher ausserdem mit- 
tels Unterlegscheibe s 
durch die Schraube b an 
der Kurbelwelle befestigt 
ist. Den Kopf der letzt- 
genannten Schraube ver- 
deckt eine Ueberwurf- 
mutter J/. Soll das 
Schwungrad von der Welle abgehoben werden, so ent- 
fernt man die Ueberwurfmutter //, die Schraube b und 
die Schraube s und schraubt in das Gewinde des oben- 
genannten Deckels eine entsprechend starke Schraube ein, 
deren glatte, bolzenförmige Verlängerung sich auf den 
Grund der Bohrung für die Schraube b stützt. Dreht man 
dann diese Schraube, so wird das Schwungrad nach aussen 
gezogen. 

Der Arbeitscylinder hat doppelte Wandungen, zwi- 
schen denen Kühlwasser umläuft, dasselbe tritt unten ein 
und oben aus. 

Bei einem 4pferdigen Gasmotor wurde der Gasver- 
brauch für die Stunde und Pferdestärke zu 0,68 cbm ge- 
funden; derselbe ist also sehr gering. 

Die Maschine von Beckfield und Schmid in Alleghany, 
Nordamerika (*D.R.P. Nr. 53902 vom 18. Februar 1890) 
besitzt einen Explosions- und einen Arbeitscylinder (Fig. 14). 
Die Kolben G und // dieser Cylinder sind gelenkartig und 
unmittelbar durch die Pleuelstangen G,, H, mit den gegen 
einander um etwa 180° versetzten beiden Kurbeln der in 
Lagern B ruhenden Welle C verbunden, welche durch ein 
Excenter a, eine Stange a, und einen Winkelhebel J den 


Fig. 13. 
Schwungradnabe an Lutzky’s Motor. 
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oberhalb der aufrecht stehenden Cylinder in einem Kasten P, 
geführten Kolbenschieber A, bethätigt. 

Der Kolben H des Arbeitscylinders Æ ist ein Doppel- 
kolben, dessen unterer, entsprechend kleinerer Theil sich 
in einem besonderen, in den Cylinder Æ eingesetzten engeren 
Cylinder E, schliessend führt. In Folge dieser Anordnung 
entsteht um den kleineren Kolben ein ringförmiger Raum, 
welcher durch einen Kanal d und die Rückschlagventile 
einerseits mit der Kammer c, dem Gaszuleitungsrohre L 
und dem Luftrohre K und andererseits durch die Rück- 
schlagventile e,,e,, die Kammer e und das Rohr M mit 
einem Receiver derart verbunden ist, dass bei der Auf- 
wärtsbewegung des Kolbens H Gas und Luft im Verhält- 
nisse der Rohrdurchmesser L und K aufgesaugt, bei der 
Abwärtsbewegung aber verdichtet und in den Receiver N 
gedrückt werden. 

Dieses explosible Gemisch tritt durch das Rohr O, 
den Kanal r,, um die betreffende Aussparung des Schie- 
bers R, und den Kanal v bei entsprechender Schieberstel- 


Reli. 


Yav E 


Fig. 14. 
Gasmotor von Beckfield und Schmid. 


lung in den Cylinder D, um den Kolben G abwärts zu 
drücken, den Kolben H anzuheben und dann, sobald dieser 
in seiner höchsten Stellung angelangt ist, durch entspre- 
chendes Mittel entzündet zu werden. Die Explosionsgase 
treten alsdann in der gezeichneten Schieberstellung durch 
den Kanal v, um die mittlere Schieberaussparung und 
durch den Kanal ¢, in den Arbeitscylinder E, um den 
Kolben H abwärts zu drücken, den Kolben @ aufzuheben 
und das zuvor in E aufgesaugte explosible Gasgemisch zu 
verdichten und in einem Behälter aufzuspeichern. Wäh- 
rend dieser Kolbenbewegung hat auch der Schieber R, 
einen entsprechenden Weg zurückgelegt, so dass er den 
mit dem Auspuffrohre S verbundenen Schlitz t freigibt 
und die Explosionsgase durch den Schlitz t, und um die 
mittlere Kolbenaussparung ins Freie entweichen können, 
worauf sich derselbe Vorgang, wie zuvor, wiederholt. 
Um bei grösseren Motoren das Anlassen zu erleichtern, 
ist mit dem Schieberkasten P, seitlich von dem Auspuff- 
rohre ein Druckluft- oder Dampfzuleitungsrohr R verbun- 
den. Beim Oeffnen des in dasselbe eingeschalteten Ventils 
tritt die Druckluft oder der Dampf durch den Kanal s um 
die hintere Schieberaussparung und den Kanal sı in den 
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Arbeitscylinder Æ, drückt den Kolben H abwärts, ver- 
dichtet das unter demselben befindliche explosible Gemisch, 
drückt dasselbe in den Behälter N und hebt den Kolben G 
an. In dieser Stellung hat der Schieber R, den Dampf 
u.s. w. abgeschnitten, dagegen den Auspuffschlitz ¢, frei- 
gegeben und die Verbindung zwischen den Kanälen v 
und rı hergestellt, so dass das zuvor aufgespeicherte Ge- 
misch in den Cylinder D treten kann, den Kolben G ab- 
wärts drückt und den Kolben H anhebt, um im gegebenen 
Augenblicke entzündet zu werden und vereint mit dem 
Dampf u. s. w. auf den Arbeitskolben einzuwirken. 

Solange in dem Speicher N der Normaldruck nicht 
erreicht ist, lässt man das Ventil geöffnet, so dass die 
dem explosiblen Gemische fehlende Kraft durch den Dampf 
ergänzt wird oder dieser beim Ausbleiben einer Explosion 
selbständig weiter wirkt, bis der normale Gang erzielt ist. 
Wenn endlich der Druck der Explosionsgase grösser als 
derjenige in der Leitung R werden sollte, so ist dies anch 
kein Uebelstand, indem er alsdann einfach auf den Gas- 
kessel u. s. w. einwirkt. 

Die Zündvorrichtung besteht aus einem von den Zapfen 
des Winkelhebels J aus durch eine Pleuelstange w, be- 
thätigten Schieber, welcher mit einem Schlitze versehen 
ist und sich in einem seitlich von dem Kanale v angeord- 
neten und mit demselben durch einen Kanal verbundenen 
Gehäuse führt. An diesem ist ein Brenner angebracht, 
welcher mit dem Kanale in Verbindung stebt, so dass bei 
entsprechender Stellung der Schieber die Flamme durch 
den Schlitz in den Kanal v und den Cylinder D schlagen 
kann, um das in diesen enthaltene explosuale Gemisch zu 
entzünden. 

In Folge der hohen ae: in diesen Motoren 
kann eine gewisse Geschwindigkeit nicht überschritten 
werden, indem man die Cylinderwandung nicht dünn ge- 
nug herstellen kann, um durch dieselbe eine genügende 
Kühlung zu erzielen. 

Um nun die bisher grösste Geschwindigkeit bei Gas- 
motoren ohne Nachtheil überschreiten zu können, wird 
einestheils das explosible Gemisch in dem Sammler ab- 
gekühlt, so dass es von innen kühlend auf den Kolben @ 
und den Cylinder D wirkt, anderentheils der Maschinen- 
rahmen A zu einem geschlossenen Behälter ausgebildet, 
der Kolben H hohl und an der unteren Seite offen her- 
gestellt und der Behälter A mit einem Gemenge von Oel 
und Wasser theilweise angefüllt. Dieses wird durch die 
Bewegung der Kurbeln gegen die offenen Cylinder und 
Kolben geschleudert und dringt in dieselben zur gleich- 
zeitigen Kühlung und Schmierung ein. Je nach den Um- 
ständen können die Kolben überdies noch derart ausgebildet 
werden, dass sich darin eine gewisse Menge des Wasseröl- 
gemisches ansammeln kann, um dadurch eine noch bessare 
Kühlung herbeizuführen. 

Bei der Viertactmaschine von H. Palmer in Mülheim 
am Rhein (*D.R.P. Nr. 51167 vom 12. Juli 1889) wird 
der Verdichtungsraum a (Fig. 15) nur zur Aufnahme des 
zu verdichtenden Explosionsgemenges, nicht aber, wie dies 
bisher üblich, auch zur Bildung der Ladung während des 
Ansaugespiels verwendet. Es soll während des Ansauge- 
spiels das Explosionsgemenge möglichst rein in den Cy- 
linder c eingeführt werden und erst während des Ver- 
dichtungsspiels mit den im Verdichtungsraume a zurück- 
gebliebenen Verbrennungsgasen in Berührung kommen. 


Durch dieses Verfahren soll erreicht werden, dass sich 
nach vollendeter Verdichtung möglichst reines Explosions- 
gemenge im Cylinderraume c befindet und an jeder be- 
liebigen Stelle desselben die Zündung sicher eingeleitet 
werden kann. Es ist somit, falls die Zündung durch den 
Einlasskanal b eingeleitet wird, ohne Einfluss auf die Ver- 
brennung, ob der Ka- 
nal b kurz oder viel- 
leicht in Folge der An- 
ordnung eines Kühl- 
wassermantels länger ist. 

Dem Verdichtungs- 
raume a kann irgend 


eine Form gegeben wer- Fig. 15. 
e Verdichtungsraum an der Palmer’schen 
den, wenn dabei nur der iörtartmaschme. 


Verdichtungsraum a 

durch eine Querschnittsverengung vom: Cylinderraume c 
getrennt ist und somit beim Ansaugen des Explosions- 
gemenges eine Vermengung mit den Verbrennungsproducten 
nicht oder nur in geringem Masse stattfinden kann. Der 
Verdichtungsraum a wird so gross gewählt, dass Selbst- 
zündungen ausgeschlossen sind und ferner die Maschine 
stossfrei arbeitet. 

Bei der Gasmaschine von P. Grohmann in Breslau 
(*D.R.P. Nr. 52464 vom 3. November 1889) erfolgt bei 
jeder Umdrehung ein Arbeitshub und die Arbeitsübertra- 
gung der expandirenden Gase auf den Kurbelmechanismus, 
die Entfernung der nach beendetem Arbeitshube den Ar- 
beitsraum .und Laderaum erfüllenden Verbrennungspro- 
ducte, das Ansaugen der neuen Ladung und deren Com- 
pression wird durch die Wirkungsweise des Arbeitskolbens 
allein vollzogen. 

Der Laderaum wird gebildet aus Ventilkammer f 
(Fig. 16), Rohr g, Ventilkammer A und dem in n die Ventil- 
kammer f mündenden 
Hohlraum des Auslass- 
ventildeckels 7. Durch 
Hochstellung des Aus- 
lassventils d kann der 
Laderaum von der Aus- 
lassventilkammer abge- 
schlossen werden. 

Der vom hin und 
her gehenden Kolben a 
(Fig. 17a), den Wan- 
dungen des Cylinders b 
und Cylinderdeckel c 
begrenzte Raum ein- 
schliesslich des im Cy- 
linderdeckel c befind- 
lichen, durch das Aus- 
lassventil d nach abwärts 
und aufwärts abschliessbaren Hohlraumes ist „Arbeitsraum “ 
genannt; die den Arbeitsraum abschliessende Kolbenfläche 
ist „Kolbenhinterfläche“, der vom hin und her gehenden 
Kolben a, den Cylinderwandungen und Cylinderdeckel k 
begrenzte Raum ist „vorderer Cylinderraum“ und die den 
vorderen Cylinderraum abschliessende Kolbenfläche ist 
„Kolbenvorderfläche* genannt. 

Im Todtpunkte J sind die Ventile i, e und d ge- 
schlossen, und es wird durch Zündschieber » die im Lade- 
raum befindliche verdichtete Ladung entzündet. Vorderer 
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Fig. 16. 
Gasmaschine von Grohmann. 
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Cylinderraum steht durch Cylinderkanal o mit dem oberen 
Theil p des Luftschiebergehäuses q (Fig. 17b) in Verbin- 
dung. Luftschieber r hält die durch Kanal s mit den 
Oeffnungen | verbundene Gehäusekammer ¢ geschlossen und 
bält die zu einem abgeschlossenen Bebälter u führende 
Kammer v, sowie die durch ein angesclilossenes Rohr mit 
der Atmosphäre communicirende Kammer w offen (Fig.17b), 
es wird somit während des ersten Theiles des Arbeitshubes 
in das an die Kammer te angeschlossene Rohr Luft zurück- 
gedrängt, bisKolben- 
ring m, die Oeffnun- 
gen / vom vorderen 
Cylinderraume ab- 
schliesst. Nun ist a. 
vom Schieber r nur | 
die zum Behälter u 

führende Kammer v — 
eröffnet und es wird 

die im vorderen Cy- 

linderraume, Kanalo, 

oberen Theil p des 
Gehäuses q, daran an- 

schliessenden Rohr x 

und daran anschlies- 

senden Stutzen y bis 

zum Verbundventil i 

befindlicheLuftnebst .. 
der im hohlen Schie- = 
ber r, Gehäuse q, Kammer v und Behälter: u befindlichen 
Luft durch die Kolbenvorderfläche verdichtet. Oeffnet Aus- 
lassventil.d, so entweicht aus Arbeitsraum und Laderaum 
ein grosser Theil der erzeugten Verbrennungsproducte ver- 
möge des herrschenden Ueberdruckes in das Auslassrohr. 


sich das Verbundventil i. Es tritt somit ein Theil der. von 
der Kolbenvorderfliche verdichteten- Luft durch Verbund- 
ventil 7 in den Laderaum, diesen anfüllend und daraus die 


Fig. 17b. 
- -Grohmann’s Gasmaschine. 


Rückstünde durch das offene Auslassventil d anstreibend, 
während gleichzeitig durch die vom Schieber r eröffnete 
Kammer €, Kanal s und Oeffnungen ! ein anderer Theil 
der verdichteten Luft in den Arbeitsraum tritt, in diesem 
vom Kolben weg eine Luftschicht bildet und eine dem 
Volumen dieser Luftschicht gleiche Menge Rückstände 
durch das offene Auslassventil d aus dem Arbeitsraume 
austreibt. Wenn darauffolgend die Motorkurbel in eine 
Stellung gelangt, wo Kolbenring m die Oeffnungen l wieder 


; Fig. 17a. 
— Grohmann’s .Gasmaschine. 
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abgeschlossen hat, tritt gleichzeitig Auslassventil d in die 
den Laderaum abschliessende Lage und öffnet Einlass- 
ventil e. Durch die vom Kolben geschobene Luftschicht 
wird der Rest der im Arbeitsraume befindlichen Rück- 
stände durch das offene Auslassventil d ausgetrieben, und 
da die auf der Einlassventilspindel befestigte Scheibe z bei 
Oeffnung des Einlassventils e das Gasventil a, mitnimmt, 
so tritt — in Folge Saugwirkung der Kolbenvorderfliche — 


aus den Löchern der Haube b; in feinen Strahlen Gas in 


den die Haube um- 
gebenden, mit der 


A 


5 | atmosphärischen 
> Sy j 
ANNs N Y | Luft verbundenen 
A Raum, von wo das 
WL . 
T: Ladungsgemisch 


p7, H u durch das offene Ein- 
-_ lassventil e in den 
Laderaum tritt und 
dieser mit Ladung 
. angefüllt wird. Die 
Ventile è und e und 
dadurch auch a, 
schliessen, und gleich 
darauf schliesst das 
Auslassventil d; es 
wird somit die im 
Arbeitsraume und 
Laderaume enthal- 


7. 


N 


Ig 


, tene Luft und Ladung durch die Kolbenhinterfläche ver- 


dichtet und im vorderen Cylinderraume — in Folge Saug- 


_ wirkung der Kolbenvorderfläche — durch die vom Schieber r 


offen gehaltene, mit der atmosphärischen Luft verbundene 


' Kammer w Luft angesaugt. 
Hat Kolben a die Oeffnungen ! völlig. passirt, so öffnet | 
‘scheibe und Hebel. 
: zur Steuerung nöthigen Curvenscheiben sitzen, erhält ihre 
Bewegung mittels eines Gestänges von der Kurbelwelle aus. 


Die Steuerung des Schiebers 7 geschieht durch Curven- 
Die Steuerwelle c, auf welcher die 


Die Ventile d, e und:i werden mittels Hebel und Curven- 


| scheiben gesteuert, welche letztere gleichfalls auf Steuer- 


welle ¢ angebracht sind. — (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Ankörnmaschinen. 
_ Mit Abbildungen. | 
Von den zahlreichen Ankörnvorrichtungen seien in 


. Nachstehendem einige beschrieben, welche zur Förderung 


der Genauigkeit und Raschheit im Aufsuchen der Körner- 


‚ punkte anscheinend von Bedeutung sind. 


D. E. Whiton’s Centrirbohrbank (Fig. 1 bis 4). 


Nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 28 *S. 11, 
sind auf der geraden Wange mit Dachleisten a (Fig. 1 
bis 4) zwei selbstcentrirende Einspannvorrichtungen an- 


: geordnet, in welche die anzukörnende Welle oder Spindel b 


eingelegt wird. © ~- - TE 
Die vordere besteht aus einer Platte c mit Querwange, 


auf welcher vermöge einer Rechts- und Linksgangspindel d 


zwei in einander greifende Klétzchen e gegensätzlich sich 
verschieben. | 

In diesen Klötzchen e übergreifen die Welle abwechselnd 
je zwei Klemmleisten, die winkelrecht zu den unteren 
Stützleisten stehen, während in der hinteren Vorrichtung f 
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nur Stützleisten vorgesehen sind. Da nun die Stellspindeln | 


in beiden Vorrichtungen gleich sind, so wird durch die 
gleichzeitige Bethätigung beider Spindeln d vermöge des 
Räderwerkes g A und der Keilnuthwelle i das Einstellen 
des Werkstückes b in die Achslage der Maschine er- 
leichtert, sofern dasselbe von gleichem Durchmesser ist. 

An der vorderen Schlittenplatte c sind ausserdem zwei 
Ansätze k angegossen, auf denen sich das Oeltropfgefäss / 
befindet, dessen Hebel m zugleich als Anschlag für die 
Welle gebraucht wird. Durch eine in der Platte o des 
Spindelstockes angeordnete Stellschraube » wird die Loch- 
körnertiefe im Werkstücke geregelt. 

Um zwei Bolzen p und q schwingt ferner das Doppel- 
spindelgehäuse r, von dem jede Spindel einzeln in die 
Achslage durch den Griffknopf s einstellbar ist. 

Auf dem Bolzen q läuft ferner lose ein Doppelrad ¢ 
und init diesem die Riemenscheibe v. In diese zwei un- 


Whiton’s Centrirbohrbank. 


gleich grosse Räder ¢ greifen die Triebräder v der einzelnen 
Spindeln ein, welche sich mittels Federkeil durch die Rad- 
hülse schieben. 

Dieser axiale Vorschub der Spindeln wird vermöge 
eines Zahnradtheiles w erhalten, der in eine als Halbbiichse 
ausgeführte Zahnstange x eingreift, die sich an einem 
Ringe der Spindel stützt und beim Vorschube zum Arbeits- 
gange eine Drahtfeder y zusammenpresst. 

Wird nun das auf der Zahnradsegmentwelle » zur 
Steuerung dienende Handrad z etwas freigelassen, so muss 
durch die angedeutete Federkraft die Bohrspindel in die 
ursprüngliche Lage zurückgestellt werden. 

Hierauf kann durch den Griffknopf s die zweite, zum 
Versenken des kleinen Centrirloches bezieh. zur Herstel- 
lung des Hohlkegels dienende Spindel in die Wellenachse 
eingelegt und mit derselben dementsprechend verfahren 


werden. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 1. 1891 II. 


die Achslage der Welle 


Vorrichtungen zur Herstellung kegelförmiger Bohrungen. 9 


Um jede der beiden Spindeln mit der ihr zukommenden 
passenden Arbeitsgeschwindigkeit für das Bohren und Ver- 
senken zu treiben, sind die Radpaare (t, v) mit verschie- 
dener Uebersetzung ausgeführt. 


G. Wagner’s Centrirbohrwerk (Fig. 5 bis 7). 


Um einen Bolzen a kreist eine Riemenscheibe b mit 
innerer Verzahnung und entsprechender Zahnbreite, in 
welcher die Triebräder c der beiden Spindeln d und e in 
beständigem Eingriffe stehen. 

Nach Massgabe der durch den Griffhebel f bedingten 
axialen Spindelverschiebung gleiten diese auf den Bohr- 
spindeln festsitzenden 
Räder c im Hohlrade, 
ohne dadurch den Ein- 
griff zu verlieren. 

Das Lagergehäusey 
dieser Zwillingsspindeln 
schwingt um den Bol- 
zen a, und ist vermöge 
einer Hebelklinke A jede 
Bohrspindel genau in 


einstellbar. Eswird dem- 
nach mit derlinken Hand 
die Hebelklinke A und 
mit der rechten der 
Steuerhebel f bethätigt, 
während Drahtfedern 7 
die Riickstellung beider 
Bohrspindeln a und e 
besorgen. 

Während die Spindel e einen einfachen Lochbohrer 
besitzt, ist das in Fig. 7 vergrössert dargestellte Werkzeug 
der Spindel b aus einem Spiralbohrer k zum Versenken 
und einem aus zwei Hälften bestehenden Rohrfräser / zum 
Planträsen der Wellenstirn zusammengesetzt, welche durch 
den Ring m zusammengehalten werden. 

Die mit Rechts- und Linksgangschraube einstellbare 
Einspannvorrichtung ist aus den Fig. 5 und 6 verständ- 
lich. (Engl. Patent vom 12. September 1889 Nr. 14376 
und D. R.P. Nr. 49 468.)! Pr. 


. Fig. 7. 
Wagner's Centrirbohrwerk. 


Vorrichtungen zur Herstellung kegelférmiger 
Bohrungen. 


Mit Abbildungen. 


E. S. Newton’s Bohrwelle (Fig. 1). 


In einer Bohrbank mit wagerechter Spindellagerung 
bezieh. in einer liegenden Cylinderbohrmaschine wird nach 
American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 86*S.7, eine Bohr- 
welle a verwendet, welche an ihrem Mitteltheil eine 
cylindrische Verstärkung b von abweichender Achsenlage 
besitzt, über welche sich der den Schneidzahn d tragende 
Bohrkopf c schiebt. 

Zur Fortschiebung des mit der Bohrwelle kreisenden 
Bohrkopfes c dient ein Querkeil e, welcher zugleich eine 


! Ueber Maschinen zum Ankérnen der Wellen vgl. Ferris 
1877 285 *543, Richards 1886 262 *112, Kendall und Gent 
1887 266 * 362, A. Whitney 1889 271 250. 
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in der Bohrwellenachse liegende Stange f durchsetzt, die 
an ihrem freien Ende Gewinde besitzt. 

Da nun vermöge des aus den Rädern g, h,i und & 
zusammengestellten Triebwerkes, von denen g auf der Bohr- 
welle festsitzt, & dagegen als Mutter die Schraubenspindel 
ergreift, eine gegensätzliche Verdrehung zwischen Bohr- 
welle und Spindel eintritt, so hat dies die oben angedeutete 
Verstellung des Bohrkopfes c zur Folge. 

Wenn aber das mit diesen Rädern g, k im Eingriffe 
stehende Radpaar hi aus dem Eingriffe gestellt, dafür 
aber das Mutter- 
rad hk an jeder 
Drehungverhin- 
dert wird, so 
findet ein stär- 


kerer axialer 

Bohrkopfvor- 

Fig. 1. schub von der 
Newton's Bohrwelle. Grösse derGang- 


steigung der Steuerspindel statt. Wie leicht zu ersehen, 
rückt dabei die Schneide des Zahnes beständig gegen die 
Achse der Bohrwelle, so dass hierdurch eine kegelförmige 
Bohrung entsteht. Diese Vorrichtung soll sich beim Aus- 
bohren der Kurbelzapfenlöcher in Dampfmaschinenkurbeln 
als zweckentsprechend erwiesen haben. 

Eine zweite in Fig. 2 nach American Machinist, 1890 
Bd. 13 Nr. 31*S. 11, nachgebildete Vorrichtung dient zur 
Bearbeitung kegelförmiger Büchsen und kann ebenso wohl 
in Drehbinken, als auch an Bohrmaschinen zur Anwen- 
dung gelangen. 

In die Mulde einer Bohrstange a ist ein schwingender 
doppelarmiger Hebel b eingelegt, der zwar um den Stift c 
sich dreht, eigentlich aber mit dem kreisbogenförmigen 
Rücken d seine Stütze findet. 

Indem nun am freien Hebelende einerseits vermöge 
einer Beilage e der Schneidzahn f sitzt, das andere Hebel- 


Fig. 2. 
Bohrvorrichtung für kegelförmige Büchsen. 


ende durch eine Stellschraube g an einer Keilfläche k ge- 
führt: wird, entsteht nach Massgabe einer gegeusätzlichen 
Verschiebung der Keilbahn % bei gleichzeitiger Kreisung 
der ganzen Vorrichtung eine Kegelhohlfläche. 

Ist nun diese Bohrstange a zwischen Spitzen einer 
Drehbank kreisend eingespannt, hingegen das Werkstück 
auf dem Schlitten festgestellt und mit diesem verschiebbar, 
so wird, sobald die den Führungskeil Æ tragende Hülse 1 
an dieser Verschiebung theilnimmt, was vermöge eines 
Gabelhebels A o. dgl. erfolgen kann, der Schneidzahn sich 
von der Drehungsachse entfernen oder nähern. 

Hat man aber diese Vorrichtung an einer Bohrmaschine 
mit axialer Spindelverschiebung angebracht, so braucht 
der Hülsenhebel % einfach an den Aufspanntisch festgelegt 
zu werden. Pr. 
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H. Aiken’s Schmiedepresse für Eisenbahn- 
wagenachsen. 
Mit Abbildungen. 


Von II. Aiken ın Homestead, Pennsylvanien, wird naclı 
dem englischen Patent Nr. 9237 vom 4. Juni 1889 eine 
Schmiedepresse mit Druckwasserbetrieb zur Herstellung 
einer Waggonachse aus einem glühenden Rundstabe ver- 
wendet, wobei die Schenkelverdickung und die Zapfenborde 
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durch axialen Stempeldruck, die Formgebung durch zwei 
geschlossene Gesenkhälften mittels Keilwirkung hervor- 
gebracht wird. 

Der auf dem Grundmauerwerke A (Fig. 1 und 2) auf- 
liegende schwere Mittelkörper B hat die aus Fig. 3 und 4 
ersichtliche Querschnittsform, in dessen keilfürmiger Ausspa- 
rung die zwei Gesenktheile C, welche mit den Seitenkei- 
len Ddurch übergreifende zahnartige Seitenleisten verbunden 
sind, liegen und sich winkelrecht 
zur Längenachse vor und zurück 
schieben lassen. 

Damit aber auch eine regel- 
rechte Führung der in der Längs- 
richtung sich vorschiebenden 
Keile D gesichert ist, greifen 
dieselben mittels Grundleisten in 
die Bettplatte B ein, welche 
parallel zu den seitlichen Rück- 
wänden von B liegen müssen. 

Diese beiden Seitenkeile D, 
welche bloss die Gesenkhälften C 
zum Verschluss bringen und in 
dieser Lage auch erhalten, sowie 
nach beendeter Pressung die Er- 
öffnung derselben besorgen, sind 
vermöge eines Kreuzgelenkes 
(Fig. 5) an eine Kolbenstange F 
angegliedert, deren Kolben im 
Druckwassercylinder G spielt. 

Den eigentlichen Arbeits- 
druck liefern aber die beiden Stempel L und Lı, welche, 
in der Achsrichtung liegend, sich gegensätzlich gegen die 
Stirnflächen des rothglühenden Stabes stemmen, denselben 
stauchen und sein Material in die Erweiterungen der 
Gesenkform hineindrücken. 

Von diesen beiden ist der Stempel L gleichsam die 
Kolbenstange des im Mittelcylinder H gehenden Kolbens, 
während der Stempel /., in einem Kreuzstück Æ sitzt, welches 


Fig. 5. 
Aiken’s Schmiedepresse. 
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auf der rechten Maschinenseite sich befindet. Dieses Kreuz- 
stück E steht mittels zweier aufZug beanspruchten Kolben- 
stangen K ın Verbindung mit zwei einzelnen Kolben, welche 
sich in den zwei Seitencylindern J bewegen, die am Mittel- 
cylinder H angeschlossen sind. Um die Gleichartigkeit 
der beiden Stempeldrücke von L und L, zu sichern, ist 
die Flächensumme der beiden vorderen Kolbenseiten von J 
gleich der hinteren Kolbenfliche des Mittelkolbens von H. 

Bemerkenswerth ist noch ein aus den beiden mit dem 
Querstücke O verbundenen Tragstützen N zusammenge- 
setztes Hebewerk, welches mit Druckwasserbetrieb das 
Ausheben des fertigen Werkstückes (Fig. 6), sowie das Ein- 
legen des glühenden Rohstabes besorgt, und dessen Trag- 
stempel in entsprechende Aussparungen der Gesenktheile 
sich einlegen. In den Fig. 3 und 4 sind die beiden Ge- 
senklagen zur Anschauung gebracht. | 

Mit dem Ventilkopfe M wird die Wasservertheilung in 
dem Hebecylinder O bezieh. dem Cylinder G für die Keil- 
einstellung, sowie fiir den eigentlichen Arbeitsprocess 
durch H und J in der vorgeschriebenen Reihenfolge durch- 
geführt. Pr. 


Theoretische und experimentelle Unter- 
suchungen an Dampfmaschinen mit mehrfacher 
Expansion. 

Mit Abbildungen. 


Ueber diesen Gegenstand brachte Aimé Witz, Professor 
der Faculté libre des Sciences in Lille, in dem Bulletin de 
la Société industrielle du Nord de la France, 1890, eine 
sehr zeitgemässe Abhandlung, welche uns bei der Ab- 
fassung des folgenden Berichtes als Grundlage diente. 

Die immer höher steigenden Kohlenpreise geben eine 
erwünschte Veranlassung, dem Verbrauche an Brennmaterial 
durch eine immer grössere Vervollkommnung der Dampf- 
maschinen wirksam zu begegnen. Hierbei scheint eine 
Ersparniss von 12 Proc. sehr gering; vergegenwärtigt man 
sich jedoch, dass hierdurch bei den 14 Millionen Tonnen 
Kohlen, welche die in Frankreich im Betriebe befindlichen 
Maschinen verbrauchen, bereits ein Gewinn von 28 Mil- 
lionen Francs erzielt wird, so lässt sich der Werth einer 
ökonomisch arbeitenden Betriebsmaschine eher begreifen. 
Wohl ist es richtig, dass eine Brennmaterialersparniss durch 
eine vortheilhaft angelegte Kesselfeuerung und gute Con- 
struction des Dampfkessels sicherer erreicht wird als durch 
die Dampfmaschine selbst — ein geschickter und aufmerk- 
samer Heizer wird hierbei von grösserem Nutzen sein als 
eine künstlich ausgedachte Steuerung oder eine verlängerte 
Expansion des Arbeitsdampfes —, indess schliesst doch ein 
Fortschritt der Motoren die Verwendung rationeller Feue- 
rungsanlagen nicht aus, und es wird deshalb auch die 
gewissenhafte Beaufsichtigung der letzteren durch einen 
wachsamen Arbeiter seinen Werth beibehalten. 

Obwohl die Dampfmaschine seit ihrer Entstehung in 
Bezug auf ökonomisches Arbeiten schon bedeutende Ver- 
besserungen erfahren hat, so bleibt doch immer noch viel 
zu thun übrig; eine vollkommene, mit hochgespanntem 
Dampfe gespeiste Maschine bedarf bei einer Condensation 
des Arbeitsdampfes bis auf 35° für die Stunde und Pferde- 
kraft nur ungefähr 3,5 k Dampf, und wir sind augenblick- 
lich noch sehr weit von diesem Betrage entfernt, der sich 
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allerdings nie erreichen, aber doch vielleicht bis auf 4,5 k 
bringen lassen wird. 

Sehr grosse Fortschritte sind in dieser Beziehung be- 
reits seit Watt gemacht worden, dessen erste Maschine 
bekanntlich 18 k Dampf brauchte, während heute 6 k 
für die indicirte Pferdekraft oder 6,7 k für die effective 
Pferdekraft und Stunde von allen namhafteren Maschinen- 
fabrikanten bei den mit Condensation arbeitenden Verbund- 
maschinen garantirt wird. 

Seit ungefähr 25 Jahren befinden wir uns in einem 
Zeitabschnitte, .in welchem grosse epochemachende Neu- 
heiten an Dampfmaschinen nicht mehr aufgetaucht sind, 
duch ist namentlich in der letzteren Zeit an Einzelheiten 
gar manches verbessert und vervollkommnet worden. Eine 
grosse Anzahl von Maschinenfabrikanten suchten mit Hilfe 
von überhitztem, trockenem Dampfe, durch Einführung 
höherer Dampfspannungen, durch die Benutzung von Dampf- 
mänteln, grösserer Kolbengeschwindigkeiten u. s. w. unter 
gleichzeitiger Vermeidung aller Effectverluste und Redu- 
cirung der passiven Widerstände höhere Nutzeffecte zu er- 
zielen — diese sind auf dem richtigen Wege — während 
andere im Glauben an frühere Illusionen die zusammen- 
gesetzte Dampfmaschine wieder hervorsuchten. Zu letz- 
terer Art von Maschinen gehört diejenige von Tremblay, 
welcher die Condensation des Dampfes mittels Aether, die- 
jenige von Lafond, welcher dieselbe mittels Chloroform 
bewirkte, und diejenige von Fort, der zu ammoniakali- 
schen Auflösungen seine Zuflucht nahm. Mit Hilfe der 
Wärmelehre lassen sich die Ersparnisse leicht feststellen, 
welche bei der durch irgend welche Kühlmittel herunter- 
gebrachten Temperatur des Dampfes erzielt werden, wenn 
im Uebrigen sonst alle Schwierigkeiten, die mit der Ver- 
wendung von flüchtigen Flüssigkeiten verbunden sind, ge- 
hoben sein würden; es ıst da wohl zu befürchten, dass die 
Nachfolger von Tremblay nicht mehr Glück haben werden 
als dieser selbst. 

Durch eine verlängerte Expansion des Dampfes in 
mehreren neben einander angeordneten Cylindern ist es 
namentlich zuerst den Marineingenieuren gelungen, eine 
ganz aussergewöhnliche Ersparniss an Brennmaterial her- 
beizuführen. 

Um die Energie der in einem Cylinder eingeschlossenen 
Dampfmenge vollständig auszunutzen, muss bekanntlich 
die Expansion so weit 
getrieben werden, dass 
der Enddruck auf den 
Kolben gleich dem 
Gegendrucke des Con- 
densators wird; in 
diesem Falle wäre die 
Expansion eine voll- 
kommene. In Wirk- 
lichkeit kommt man 
nur selten so weit 
und es ergibt sich in Folge dessen stets ein grösserer 
oder geringerer Effectverlust, welcher z. B. durch den 
schraffirten Theil des Diagrammes (Fig. 1) angedeutet 
ist und berechnet werden kann. So erhält man nach 
Zeuner für eine mit Dampf von 4,5 at Spannung ge- 
speiste Maschine, in deren Condensator eine Spannung 
von 0,1 at herrscht, wenn die schädlichen Räume 2 Proc. 
des Cylindervolumens betragen, einen Effectverlust von 


Fig. 1. 
Expansionsdiagramm. 
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23 Proc., selbst wenn die Füllung nur 'js des Kolbenhubes 
beträgt. 

Nach dem Vorstehenden würde es sich empfehlen, 
Maschinen zu construiren, welche eine möglichst grosse 
Expansion des Arbeitsdampfes gestatten, und es würde 
hierbei für die theoretischen Untersuchungen ganz gleich- 
gültig sein, ob dieselbe in einem einzigen Cylinder oder 
in einer Serie von neben oder über einander gestellten Cylin- 
dern vor sich geht; die experimentellen Untersuchungen 
haben indess gezeigt, dass bei jeder Dampfmaschine nur 
ein gewisser Expansionsgrad einem Minimalverbrauche von 
Dampf entspricht und es demnach ökonomisch nicht vor- 
theilhaft ist, denselben zu überschreiten. 

Nach vielfachen Untersuchungen von Hirn stellte sich 
heraus, dass die abkühlende Wirkung der metallischen 
Cylinderwandungen einen ganz bedeutenden Einfluss auf 
den gesättigten Dampf ausübt; dieser Factor wurde bisher 
nicht genügend berücksichtigt. 

Der hochgespannte Dampf berührt während der Ein- 
strömperiode diejenigen Cylinderwandungen, welche kurz 
vorher mit dem Condensator in Verbindung standen und 
deshalb eine geringere Temperatur besitzen als der Dampf 
selbst; es entsteht durch diese Berührung eine theilweise 
Condensation des Daınpfes, wobei sich das Metall mit einer 
dünnen Flüssigkeitsschicht überzieht. Sobald die Einströ- 
mung aufhört, expandirt der im Cylinder befindliche Dampf 
beiin Weiterbewegen des Kolbens, der Druck geht herunter 
und es erfolgt in Folge der Expansion eine aberinalige 
Condensation; in demselben Augenblicke tritt jedoch auch 
eine Verdampfung des die Cylinderwandungen berührenden 
Wassers ein, und es treten demnach zwei Erscheinungen 
auf, welche von dem Expansionsgrade, von der Cylinder- 
und Kolbenoberfläche, sowie deren Temperaturen, von der 
Kolbengeschwindigkeit u.s. w. mehr oder weniger abhängig 
sind. Je nach den Verhältnissen tritt eine Vermehrung 
oder Verminderung des im Cylinder befindlichen Wassers 
ein, am häufigsten indess eine Vermehrung desselben, so 
dass, wenn der Kolben am Ende seines Hubes anlangt, 
der Dampf nass und die Cylinderwandung angefeuchtet 
ist. Sobald nun die Ausströmung beginnt, verdampft das 
von den Cylinderwandungen rieselnde Wasser zum Nach- 
theile der Wärine des Metalls; es wird damit dem Cylinder 
eine grosse Wärmemenge entzogen und in den Conden- 
sator übergeführt. Diesen Verlust an Wärme bezeichnet 
Hirn als einen ganz bedeutenden, da dem Condensator 
Wärme zugeführt wird und der Gegendruck in Folge 
dessen in derselben Zeit steigt, wo der Cylindermantel 
iinmer mehr und mehr abgekühlt wird. 

Diese Abkühlung kann so bedeutend sein, dass sie 
die beim Kolbenhube in Arbeit umgesetzte Wärmemenge 
übersteigt. Bei der nun wieder stattfindenden Einströmung 
frischen Kesseldamptes erfolgt eine abermalige Conden- 
sation und der Vorgang wiederholt sich in der eben be- 
schriebenen Weise von neuem. Die Cylinderwandungen 
spielen, wie Ishervood treffend bemerkt, abwechselnd die 
Rolle des Condensators und des Kessels, und die Dampf- 
verluste werden um so grösser, je vollkommener die Ex- 
pansion ist bezieh. je beträchtlicher die Temperaturunter- 
schiede des Arbeitsdampfes im Cylinder ausfallen. Durch 
eine Verlängerung der Expansion würde der Verlust sich 
auf einen niedrigeren Betrag zurückführen lassen, indessen 
empfiehlt es sich, wie bereits erwähnt, beim Arbeiten des 
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Dampfes in einem einzigen Cylinder aus ökonomischen 
Rücksichten nicht, Füllungen von zuweilen ‘jc, häufig von 
ik, meistens aber von t'ho des Kolbenweges zu über- 
schreiten. 

Um nun der Abkühlung der Cylinderwandungen 
wirksam zu begegnen und die mittlere Temperatur der- 
selben zu erhöhen, umgab man den Cylinder mit einem 
Dampfmantel, wodurch unter gewöhnlichen Verhältnissen 
bereits eine Ersparniss von mindestens 10 Proc. erreicht 
wird, und um die beträchtlichen Temperaturunterschiede 
in ein und demselben Cylinder zu umgehen, ging man 
zur zweistufigen bezieh. mehrstufigen Expansionsmaschine 
über, d. h. man brachte den Dampf in zwei bezieh. 
mehreren Cylindern zur Expansion und erzielte dadurch, 
dass die in jedem einzelnen Cylinder auftretenden höchsten 
und niedrigsten Temperaturen nun nicht mehr so viel als 
früher von der mittleren Temperatur abweichen und sich 
während der Arbeitsperiode innerhalb kleiner Grenzen 
halten. Bereits Watt wendete den Dampfinantel an; spätere 
Constructeure verstanden indess die Wichtigkeit dieser 
Einrichtung nicht und man hatte denselben deshalb auch 
bis in letzterer Zeit vollständig wieder aufgegeben; beim 
gründlicheren Nachdenken der Ingenieure über die Ideen 
von Watt wären vielleicht viele bisher begangene Fehler 
vermieden worden und es hätten sich wohl. bereits früher 
die so erheblichen Dampfverluste vermeiden lassen. 

Woolf und Edwards waren diejenigen, welche zuerst 
die Expansion des Dampfes in zwei Cylindern zur Aus- 
führung brachten, ohne dass man sich indess über die 
Vortheile der unter ihren Namen weit verbreiteten Ma- 
schinen irgend welche Rechenschaft ablegte; die grossen 
Balanciermaschinen mit doppeltem Cylinder wurden nament- 
lich ihrer vollkommenen Regelmässigkeit des Ganges und 
des geringen Verbrauches an Brennmaterial wegen vorzugs- 
weise für den Betrieb in Spinnereien zahlreich ausgeführt. 
Das Volumenverhältniss der beiden Cylinder derartiger 
Maschinen betrug gewöhnlich nicht mehr als 1:5; sie waren 
in der Regel zusammengekuppelt; der Kesseldampf speiste 
zunächst den kleinen Cylinder und ging dann kreuzweise 
von dessen oberem Ende dem unteren Ende des 
grossen Cylinders und umgekehrt. Legt man die beiden 
Cylinder nach dem Tandemsysteme hinter einander, so 
dass beide Kolben durch eine einzige Stange geführt werden, 
so lässt sich die auf einander folgende Expansion des 
Dampfes auch mit Maschinen ohne Balancier erreichen, 
und trennt man die beiden Cylinder durch einen Zwischen- 
behälter, in welchem sich der aus dem kleinen Cylinder 
strömende Dampf aufhalten kann, um von hier in den 
grossen Cylinder gelangen zu können, so erhält man die 
Verbundmaschine, welche eine Wiedererwärmung des von 
dem einen in den anderen Cylinder strömenden Dampfes 
gestattet und bei welcher die Bewegungen der beiden 
Kolben unabhängig von einander auf zwei um 90° gegen 
einander versetzte Kurbeln übertragen werden können. 

Die Verbundmaschinen wurden zum grössten Theil 
zweicylindrig hergestellt; um indess Niederdruckcylinder 
von grösserem Durchmesser als etwa 2,5 m zu vermeiden, 
hat man sie in den letzten Jahren auch häufig dreicyliudrig, 
d. h. mit einem Hoch- und zwei Niederdruckcylindern aus- 
geführt. . 

Besonders in der Marine verdrängte die Verbund- 
maschine, nachdem die meist als Zweicylindermaschine ge- 


nach 


Heft 1. 


baute eincylindrige Hochdruckmaschine sich nicht als 
lebensfähig “erwiesen hatte, bald die bis gegen Ende der 
60er Jahre mit Dampfmantel, Ueberhitzer und Oberflächen- 
condensator ausgerüstete Niederdruckmaschine, und es ver- 
sah Dupuy de Löme bereits im J. 1860 die französischen 
Panzerschiffe Saroie und Reine-Bianche mit zweicylindrigen 
Verbundmaschinen. Die französischen Ingenieure, denen 
das Verdienst gebührt, zuerst die zweifache Expansions- 
maschine in Anwendung gebracht zu haben, wurden bald 
insofern von den Engländern überholt, als dieselben sehr 
bald diese Maschine in solche mit dreifacher, sogar vier- 
facher Expansion umwandelten. Auch in Frankreich werden 
diese letzteren Maschinen seit dem Jahre 1885 fast allge- 
mein für Kriegsschiffe, sowie transatlantische Packetboote 
erbaut, und ebenso ist man in Deutschland mit dem Bau 
derartiger Maschinen nicht zurückgeblieben; die zu diesen 
Maschinen gehörigen Kessel arbeiten mit 10 bis 12 at 
Ueberdruck. 

Sehr häufig construirt man die mehrfachen Expansions- 
maschinen derartig, dass sie sowohl als einfache Verbund- 
maschinen, wie auch als dreifache Expansionsmaschinen 
ihren Dienst zu verrichten im Stande sind. Dies ist 
namentlich für Kriegsschiffe von Wichtigkeit, deren Kessel 
im Frieden mit natürlichem Zuge bei miissigem Feuer 
unterhalten werden, im Kriegsfalle hingegen mit künstlichem 
Zuge oft bis aufs Aeusserste angestrengt werden müssen, 
um möglichst hochgespannten Dampf halten zu können. 

Auch viele grössere Dampfschiffsreedereien haben dieses 
System eingeführt und es sind unter anderem die trans- 
atlantischen Packetboote Normandie, Champagne, Bretagne, 
Bourgogne und Gascogne mit derartigen Maschinen von 
je sechs Cylindern ausgerüstet, welche letztere drei Gruppen 
von je zwei über einander stehenden, auf drei um 120° 
gegenseitig versetzten Kurbeln arbeitenden Cylindern bilden; 
beim Arbeiten als zweifache Expansionsmaschine tritt der 
Kesseldampf in die drei oberen und dann in die drei 
unteren Cylinder, während derselbe bei dreifacher Ex- 
pansion zunächst in dem mittelsten Cylinder der oberen 
Reihe, dann in den beiden Aussencylindern derselben Reihe 
und hierauf in den unteren Cylinder sich arbeitverrichtend 
ausdehnt. Man erhält mit diesen Maschinen Leistungen 
von 8000 bis zu 12000 HP. 

Es soll nun in dem Folgenden untersucht werden, 
worin die Ursache des ökonomischen Betriebes der mit auf 
einander folgenden Expansionen des Dampfes in mehreren 
Cylindern arbeitenden Maschinen eigentlich besteht. 

Bewirkt man die Expansion durch zwei in verschie- 
denen Räumen eingeschlossene Kolben, so vermindert man 
den Temperaturunterschied, welcher in jedem einzelnen 
Raume entstehen würde, zur Hältte und reducirt hierdurch 
auch den schädlichen Einfluss der Cylinderwandungen und 
den Veriust im Condensator; dieses Resultat wird bei einer 
dreifachen bezieh. vierfachen Expansion des Dampfes um 
so sicherer erreicht werden. Die vorhergegangenen theo- 
retischen Betrachtungen lassen den Vortheil dieser Ein- 
richtung wohl erkennen, doch sind bisher noch wenig Ver- 
suche an im Betriebe befindlichen Maschinen angestellt 
worden, welche über die Vorgänge im Cylinder und den 
Einfluss auf den Dampfverbrauch einer Maschine in Folge 
der Anordnung eines Dampfmantels um den Cylinder voll- 
ständige Klarheit schaffen konnten. 

Delafond, Ingenieur en chef des Mines, berichtet in 
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Annales industriells vom 1. Februar bis 22. März 1885 
über Untersuchungen, welche in den Werkstätten von 
Schneider und Co. ın Creusot (1885 256 * 289) zu diesem 
Zwecke an einer eincylindrigen Corlissmaschine während 
der Dauer von 6 Monaten angestellt wurden, und zieht 
aus diesen Versuchen die nachfolgenden Schlüsse: 

1) Die Condensationen des Einstrémdampfes sind Null, 
wenn man mit voller Füllung arbeitet, sie vermehren sich 
jedoch ausserordentlich schnell, wenn die Expansion ver- 
grössert wird. 

2) Die Wichtigkeit der anfänglichen Niederschläge 
scheint hauptsächlich von den Abkühlungen während der 
Expansion des Arbeitsdampfes abzuhängen. 

Bei einer Maschine mit Condensation und Dampf- 
mantel liess sich eine allmähliche Vermehrung des abso- 
luten Gewichtes der Niederschläge von der vollen bis zu 7/10 
Füllung constatiren; die Admissionsspannung betrug in 
diesem Falle 4,5 at und der Dampfverbrauch war bei der 
Füllung von '*ıoo des Kolbenhubes am bedeutendsten. 
Stellt man diese Thatsache den von Widman gebrachten 
Angaben gegenüber, welcher behauptet, dass bei einer 
dreifachen Expansionsmaschine bei ‘foo bis 4100 Füllung 
die grösste Dampfersparniss erzielt wird, so wird man 
einen bezeichnenden Unterschied wohl erkennen können. 

Weitere interessante Versuche in dieser Beziehung 
sind von Willans angestellt; man findet dieselben in den 
Veröffentlichungen des Instituts der Civilingenieure zu London 
auf S. 63 und 66 der Jahrgänge 1888 und 1889 eingehender 
beschrieben. Eine Dampfmaschine mit centraler Dampf- 
vertheilung diente als Versuchsmaschine, bestimmt, die 
Vorzüge der einfachen, doppelten und dreifachen Expansion 
klarzulegen. Die Maschine besass senkrechte, über einander 
stehende Cylinder, deren Kolben auf einer gemeinschaft- 
lichen hohlen Stange von grossem Durchmesser befestigt 
waren; im Inneren dieser Stange führte sich eine zweite 
Stange, die zur Dampfvertheilung der Cylinder dienende 
Kolben trug. Das Ein- und Ausströmen des Dampfes in 
die Cylinder erfolgte durch einfache, in die hohle Stange 
gebohrte Licher, und zwar gelangte derselbe sprungweise 
von einem Cylinder zum anderen, wobei mehrere Um- 
drehungen der genannten mittleren, mit 400 Umdrehungen 
in der Minute laufenden Welle nothwendig waren, um 
die Ein- und Ausströmungen des Dampfes für je einen 
Cylinder zu regeln. Willans hat diese Maschine zu einer 
Anzahl ebenso belehrender als mannigfaltiger Versuche 
benutzt, von denen indess nur diejenigen, welche sich auf 
die Condensation des Dampfes durch die Cylinderwan- 
dungen beziehen, hier angeführt werden sollen. Beim 
Arbeiten mit nur einem Cylinder, welchem der Dampf 
mit 5,63 at Spannung zugeführt wurde, condensirte wäh- 
rend der Einströmung eine Dampfmenge von 23,7 Proc., 
während unter denselben Verhältnissen mit einer zwei- 
fachen Expansion des Dampfes die Condensation nur 
5,2 Proc. betrug; demnach wurden im letzteren Falle 
13,5 Proc. erspart. Bei doppelter Expansion und einem 
Admissionsdrucke von 10,5 at stellte sich der Verlust bei 


5G Gesammtexpansion auf 4,09 Proc. und bei der drei- 
) 
? 


fachen Expansion, welche unter sonst gleichen Umständen 
erfolgte, auf nur 1,32 Proc. des Arbeitsdampfes. Diese 
Zahlen sind bezeichnend genug und entheben uns weiterer 
Mittheilungen. 
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- Die grössere Oberfläche, welche die Wandungen der 
Cylinder von zweifachen und dreifachen Expansionsma- 
schinen gegenüber denjenigen der einfachen Expansions- 
maschine bieten, scheint den Gewinn, welcher von der 
Verminderung der Temperaturunterschiede des Dampfes 
auf beiden Kolbenseiten herrührt, auf Null zurückzuführen, 
indessen kommt man doch zu falschen Resultaten, wenn 
man das Condensationsvermigen dieser Wandungen bei 
Vermehrung ihrer entsprechenden Oberflächen von dem 
jedesmaligen mittleren Unterschiede der Anfangs- und 
Endtemperatur des Dampfes im Cylinder abhängig macht. 

Demoulin hat in seiner Abhandlung über die drei- 
fachen Expansionsmaschinen diesen Factor berechnet und 
für eine eincylindrige Corlissmaschine, eine Verbundmaschine 
mit zwei Cylindern und eine dreifache Expansionsmaschine 
die Zahlen 89, 69 und 58 erhalten, welche für die doppelte 
Expansion einen Gewinn von 22 Proc. und für die drei- 
fache Expansion sogar einen solchen von 34 Proc. über 
die eincylindrige Maschine ergeben. 

Ein weiterer Vortheil der mehrfachen Expansions- 
maschinen besteht darin, dass der Verlust durch die schäd- 
lichen Räume auf einen entsprechend niedrigen Betrag 
zurückgeführt wird. 

Vergleicht man das Diagramm einer eincylindrigen, 
mit grosser Expansion arbeitenden Corlissmaschine mit 


9 
8 
7 
6 
3 
4 
Fig. 2. 
>| 
A> 
zh, 
|" 
N 
i n Pa atm 
J 
Fig. 3. 


Diagramme fiir dreifache Expansion. 


demjenigen einer dreifachen Expansionsmaschine, so findet 
man, wie Fig. 2 ersichtlich, dass der Verlust abedefyh 
viel geringer ist, als wenn nur eine einmalige Expansion 
des Dampfes stattgefunden hätte; in letzterem Falle würde 
dieser Verlust der Fläche aa,gh entsprechen. Widman 
schätzt diese Verminderung des Verlustes durch die schäd- 
lichen Räume auf ungefähr 17 Proc. der Diagrammfläche. 

Die mehrfachen Expansionsmaschinen verursachen ferner 
eine Ersparniss in Folge der Verminderung des Dampf- 
durchlasses von einer Cylinderseite nach der anderen, da 
der Unterschied der Spannungen auf beiden Kolbenflächen 
erbeblich geringer ist als bei einer Eincylindermaschine; 
ausserdem sichern die geringen Aenderungen in der Ge- 
schwindigkeit eines gekuppelten Motors auch eine grosse 
Regelmässigkeit der Bewegung und schliesslich besitzen 
die Maschinen mit mehreren Cylindern gegenüber den 
eineylindrigen Maschinen, wie Lediru treffend bemerkt, eine 
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grosse Ueberlegenheit in der Abnutzung ihrer einzelnen 
Theile. : 

Diese zahlreichen Vorzüge dürften deshalb wohl zu 
Gunsten dieser neuen Maschine sprechen, und wir wollen 
nun untersuchen, ob nicht auch irgend welche Mängel sich 
diesen entgegenstellen. 

Es ist klar, dass die Benutzung mehrerer Cylinder so 
lange einen Effectverlust im Gefolge haben wird, als der 
Gegendruck auf den einen Kolben höher ist als der effective 
Druck auf den folgenden Kolben, indess wird sich dieser 
beim Uebergehen des Dampfes von einem zum anderen 
Cylinder sprungweise auftretende Spannungsverlust auf 
einen niedrigen Betrag zurückführen lassen, sobald man 
bei genügend gross gewähltem Volumen der Zwischen- 
behälter dem in diesen sich zeitweise aufhaltenden Arbeits- 
dampfe neue Wärme zuführt, wie dies aus den Fig. 3 er- 
sichtlichen drei Diagrammen, welche von Prof. Schröter 
einer dreifachen Expansionsmaschine der Augsburger Ma- 
schinenfabrik entnommen sind, hervorgeht; es liegen hier 
allerdings die Gegendrucklinien des ersten und zweiten 
Cylinders noch über den Admissionslinien der folgenden 
Cylinder, doch lässt sich der dadurch entstehende Verlust 
leicht beseitigen. 

Man hat auch die Dampfdrosselungen und Voraus- 
strömungen, deren Einfluss sich bei jedem Cylinder wieder- 
holt, angefochten, indess zeigen die vorgenannten Diagranıme 
ebenfalls, dass dieser letztere doch von geringer Bedeutung 
ist. Bezüglich der von anderen Seiten gemachten Ein- 
wendungen, dass eine vielcylindrige Maschine nur mit 
niedrigem Wirkungsgrade arbeite, ist zu bemerken, dass 
Walther-Meunier denselben nach sorgfältigen Versuchen bei 
einer eincylindrigen Corlissmaschine und einer Verbund- 
maschine mit zwei Cylindern zu 0,91 und 0,88 ermittelt 
hat, demnach nur ein Verlust von 3 Proc. für jeden Cy- 
linder eintritt; für eine dreifache Expansionsmaschine er- 
gibt dies einen Verlust von 6 Proc. Es ist indess auch 
daran zu denken, dass der Wirkungsgrad einer Eincylinder- 
maschine mit der Vermehrung der Expansion sinkt, wie 
dies die bereits erwähnten Versuche in Creusot klarlegten, 
deren Ergebnisse in der untenstehenden Tabelle zusammen- 
gestellt sind: 


! 


_ ,Admissions-| Minutliche | Indicirte Effective vn 
a spannung Um- Arbeit in | Arbeit in W ee 
UWE in Kilo drehungen | Prerden Prerden BLS 


0,044 2,90 05 67,2 
0,100 2,82 97,3 82,7 0,73 
0,118 2,97 6l 161,8 0,82 


Um genaue Resultate zu erhalten, müsste man zwei 
mit gleicher Expansion arbeitende Maschinen mit einander 
vergleichen; dies ist bis heute noch nicht geschehen. 

Was schliesslich die Schmierung einer mehrcylindrigen 
Maschine anbelangt, so ist dieselbe selbstverständlich kost- 
spieliger als bei einer Eincylindermaschine, da sich der 
Aufwand an Schmiermaterial mit der Anzahl der Schieber 
und Kolben naturgemäss vergrössert; diese Thatsache wird 
oft genug zu Ungunsten der mehrfachen Expansionen aus- 
gelegt — ob mit Recht, wollen wir dabin gestellt sein 


lassen. (Schluss folgt.) 
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Der Accumulator Oerlikon. 
Von Dr. Max Büttner. 


Mit Abbildungen. 


Unter den neueren Erscheinungen auf dem Gebiete 
des Accumulatorenbaues bietet der Accumulator Oerlikon, 
Patent Dr. P. Schoop, welchen die Maschinenfabrik Oerli- 
kon in Oerlikon bei Zürich herstellt, ein besonders her- 
vorragendes Interesse, nicht nur seiner Construction wegen, 
als insbesondere durch Anwendung eines gelatinösen Elek- 
trolyts. Der Accumulator gehört dem Faure-Typus an. 
Seine active Masse wird nicht durch die Wirkung des elek- 
trischen Stromes auf die Bleiplatten selbst, sondern auf 
Bleioxyde erzeugt, welche in die Oeffnungen von Bleigittern 
eingetragen sind. Das Blei soll lediglich als Trager und 
Stromleiter dienen. Die Bleigitter selbst sind mit drei- 
eckigen Oeffnungen versehen und haben statt einen Strom- 
zuleitungsstreifen deren zwei. 
Die Plattensysteme werden bei senkrechter Platten- 
stellung so geordnet, dass der Strom bei den positiven 
Platten an den oberen Ecken, bei den negativen an den 
unteren Ecken zugeführt wird. Die Stromvertheilung wird 
dadurch eine gleich- 
mässigere und die 
Platten wesentlich 
dauerhafter, da sie 
gleichmässiger und 
langsamer abgenutzt 
werden. Diese Art 
der Construction 
wirkt zugleich dem 
Verbiegen der Plat- 
ten entgegen. 
Beistehende Skiz- 
zen zeigen den Ac- 
. cumulator. 

Von ungleich 
grössererWichtigkeit 
ist die Verwendung eines gelatinösen Elektrolyts an Stelle 
von verdünnter Schwefelsäure. Wenn auch schon grosse 
Anstrengungen gemacht worden sind, solche Elektrolyte für 
Accumulatoren zu verwenden, so hat sich doch von den 
vorgeschlagenen keiner bewährt. Organische Stoffe sind 
wegen ihrer leichten Zerstörbarkeit durch elektrolytischen 
Sauerstoff nicht gut verwendbar. Wohl aber eignet sich 
in vorzüglicher Weise zu diesem Zwecke die gelatinöse 
Kieselsäure. Man erhält dieselbe, wenn man eine Lösung 
von Natronwasserglas mit verdünnter Schwefelsäure ver- 
setzt, als eine steife, gelatinöse, elastische Masse. Der 
Elektrolyt enthält seiner Darstellung gemäss ausser der 
gelatinösen Kieselsäure Schwefelsäure und schwefelsaures 
Natrium. Die Masse schliesst sich dicht an die Elektroden- 
fläche an. Die beim Laden an diesen entwickelten Gas- 
blasen steigen langsam zwischen Platte und Gelatine in 
die Höhe, dabei einen Kanal bildend, der sich schnell 
wieder schliesst. l 

Der Widerstand dieses Elektrolyts für den elektrischen 
Strom ist grösser als der des flüssigen, und wird die Ca- 
pacität des Elements etwas kleiner und zwar um 25 Proc. 
als der derselben Zelle mit verdünnter Schwefelsäure. 
Dieser Nachtheil wird jedoch durch die Vortheile desselben 
weit aufgehoben. 


Accumulator Oerlikon. 


‘beim Laden 


Der Accumulator Oerlikon. 15 


Als solche sind zu erwähnen vor allem das durch den 
Elektrolyt bewirkte Festhalten der activen Masse in den 
Gittern. Dadurch, dass die active Masse durch die Gela- 
tine einen festen Halt gewonnen hat, ist es möglich, ein 
Element mit einem starken Strom ohne grossen Nachtheil 
zu entladen. 

Der Gehalt des Elektrolyts an schwefelsaurem Natrium 
schützt die Plattenoberfläche vor der Bildung einer Blei- 
sulfatschicht während der Ruhe. Eine solche Sulfatschicht 
hat bekanntlich einen schnellen Zerfall der activen Masse, 
sowie insbesondere das Verbiegen der Platten zur unaus- 
bleiblichen Folge. 

Hervorzuheben ist ferner die ausserordentliche Sicher- 
heit, mit welcher der Accumulator arbeitet. Die durch 
Herausfallen der activen Masse, sowie durch Verbiegen 
der Platten möglichen Kurzschlüsse sind vermieden. Das 


- Hineinfallen eines leitenden Gegenstandes zwischen die 


Platten kann nicht stattfinden. Ferner ist es unmöglich, 
dass ein Accumulator durch Undichtwerden oder Zer- 
brechen eines Gefässes während des Betriebs wirkungslos 
wird aus Mangel an Elektrolyt. Die Gelatine unterhält 
die Verbindung zwischen den Platten wie zuvor, und die 
Batterie functionirt ohne Störung bis zur nächsten Be- 
triebspanse, während welcher das schadhafte Gefüss ersetzt 
werden kann. Es ist schon vorgekommen, dass ein sol- 
cher Accumulator mit zerbrochenem Glasgefiiss mehr als 


ı eine Woche in Thi- 


tigkeit war. 

Ein weiterer 
Vortheil ist, dass 
der 
Batterie keine sau- 
ren Dünste auf- 
treten, da selbst 
beim Ueberladen 
die Gasentwicke- 
lung keine heftige 
ist. Die Gase kommen langsam zur Oberfläche und sind 
daher ausser Stande, Schwefelsäure mit sich zu reissen. 
Man kann deshalb in demselben Raume, in dem sich die 
Accumulatorenbatterie befindet, metallene Gegenstände, 
wie Schaltbrettapparate, anbringen. 

Ausserdem erfordert eine solche Batterie nur wenig 
Aufsicht. Es ist lediglich darauf zu achten, dass die Ge- 
latine nicht zu trocken wird, und ist deshalb alle 14 Tage 
etwas Abdampfwasser oder destillirtes Wasser auf die Ober- 
fläche zu giessen. Dieser Vortheil kommt hauptsächlich 
bei grossen Installationen in Betracht, zu deren Instand- 
haltung bei Elementen mit flüssigem Elektrolyt Bedienung 
nöthig ist, welche vollauf damit beschäftigt ist, herab- 
gefallene active Masse aus den Zwischenräumen der Platten 
zu entfernen, verbogene Platten durch neue zu ersetzen 
u. s. w. Eine Installation mit Oerlikon-Accumulatoren er- 
fordert keine weitere Bedienung als die durch die Ma- 
schinen und Schaltapparate geforderte. 

Der Nutzeffect des Elements in Amperestunden be- 
trigt nach Professor W. Kohlrausch 89 Proc., ist also 
nahezu gleich dem der Accumulatoren mit fliissigem Elek- 
trolyt, der durchschnittlich 90 Proc. beträgt. 

Die Vorschriften für Ladung und Entladung sind die- 
selben, wie die für andere Systeme geltenden. Die Ladung 
ist beendet, wenn die Spannung für ein Element 2,5 Volts 
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16 Eine neue Methode zur Beurtheilung der Schmieröle. 


erreicht hat. Die Entladung muss abgebrochen werden, 
wenn die Spannung auf 1,8 Volts für ein Element ge- 
sunken ist. ! 

Um den ausserordentlichen Fortschritt, welchen der 
Oerlikon-Accumulator gegenüber anderen Systemen bietet, 
deutlich zu erkennen, führen wir die Forderungen an, die 
man an einen guten Accumulator stellen muss, und nach 
welchen Gesichtspunkten eine Verbesserung desselben haupt- 
sächlich stattzufinden hat. 

Diese sind: 

1) Grosse Capacität der Elemente im Verhältniss zum 
Platten- und zum Gesammtgewicht. 

2) Verhinderung der schnellen Abnutzung der Platten 
durch Abfallen namentlich der positiven activen Masse, 
also Herstellung einer möglichst festen, activen Masse, die 
zugleich fest am Bleigitter haften soll. 

3) Verhinderung des Verbiegens der Platten. 

4) Möglichst grosse Entladestromstärke ohne Nach- 
theile für das Element. 

5) Grosse Dauerhaftigkeit des Elements. 

6) Möglichste Einfachheit der Behandlung. 

7) Möglichste Billigkeit. 

Keines der jetzt in Gebrauch befindlichen Accumu- 
latorensysteme genügt diesen Forderungen in so hohem 
Masse wie der Accumulator Oerlikon. 
was den ersten Punkt betrifft, hinter anderen zurück- 
stehen mag, so übertrifft er alle übrigen in Erfüllung der 
anderen Forderungen bei weitem. 

Man mag vielleicht entgegnen, dass ein Accumulator 
Planté’schen Systems eine bedeutende Entladestromstärke 
am besten auszuhalten vermag, so muss dies allerdings 
zugegeben werden. Man darf indess nicht vergessen, dass 
es bis jetzt noch keinem Planté-Accumulator gelungen ist, 
grosse Verbreitung und Anwendung zu erlangen. Bis 
jetzt haben allein die Accumulatoren des Faure’schen Typus 
praktische Wichtigkeit. 

Wenn es gelingt, einen billigen Accumulator nach 
Plante zu construiren, so dass ein öfteres Ersetzen der 
Plattensysteme ohne grosse Kosten sich durchführen liesse, 
könnte derselbe für einige specielle Zwecke etwas grössere 
Bedeutung erlangen, immerhin würde seine Anwendung 
eine beschränkte bleiben, lediglich für die wenigen Fülle, 
wo grosse Stromstärken auf verhältnissmässig kurze Zeit 
gebraucht werden. 

In weitaus den meisten Anwendungen wird der Faure- 
Accumulator den Vorrang behaupten, als dessen hervor- 
ragendster Vertreter der Oerlikon-Accumulator unstreitig 
anzusehen ist. 

Der Accumulator wurde durch Professor W. Kohl- 
rausch in Hannover, sowie durch Dr. Kopp, Privatdocent 
an dem Polytechnicum zu Zürich, eingehenden Unter- 
suchungen mit giinstigsten Resultaten unterworfen. Die 
erste Arbeit ist veröffentlicht in der Llektrotechnischen 
Zeitschrift, 1590 S. 657, die letztere in La Lumicere élec- 
trique, 1890, 


1 Die ELlektrotechnische Zeitschrift, 1890 S. 241, brachte in 
einer kurzen Notiz über den Accumulator Oerlikon die irrthiim- 
liche Angabe, dass die Spannung für eine Zelle 1.5 Volts beträgt. 


Wenn derselbe, : 
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Eine neue Methode zur Beurtheilung der 
Schmieröle. 


Von Dr. Ignatz Lew. 


Mit Abbildungen. 


Bei Beurtheilung eines Schmieröles wird bekannt- 
lich ausser einer ganzen Reihe physikalischer und chemi- 
scher Untersuchungen, wie Feststellung der Destillations- 
mengen für verschiedene Grade, Entflammungs- und Ent- 
zündungspunkte, Säuregehalt oder Verharzungsfähigkeit, 
Verhalten gegen verdünnte und concentrirte Schwefelsäure, 
Löslichkeit in Benzin und Aether u. a, hauptsächlich die 
Bestimmung der Zäühflüssigkeit der Oele vorgenommen, 
wozu in den letzten zehn Jahren mehrere Apparate (Vis- 
cosimeter) construirt wurden. 

Den Viscosimetern, von welchen der Engler’sche eine 
allgemeine Einführung erfahren hat, liegt zum Theil das 
l’oisseul’sche Gesetz zu Grunde, welches sich durch folgende 
Formel ausdrücken lässt: 

n.r'.p 
er 
worin Z die Zähigkeit, r = Radius, l = Länge der 
Ausflussröhre, » = Unterschied des Druckes am Anfange 
und am Ende des Capillarröhrchens, » die Flüssigkeits- 
menge bedeutet. 

Nach den Arbeiten von //agenbach' und Petroff? ist 
das Poisseul’sche Gesetz nur bis zu einem gewissen Grade 
gültig, und zwar nur so lange, als das Ausflussröhrchen 
noch als Capillare aufgefasst werden kann und das Ver- 


1 
hältniss >. einen gewissen Werth erreicht, der für ver- 


schiedene r und verschiedene Flüssigkeiten und Wiirme- 
grade verschieden ist. 

Bei einer praktischen Materialprüfung, bei welcher 
es auf eine einfache Bestimmung der Zähflüssigkeit an- 
kommt, leisten die Viscosimeter gute Dienste, jedoch be- 
stimmt die Zähflüssigkeit niemals die absolute Schmier- 
fähigkeit der geprüften Oele und ist zur Erkennung des 
Reibungsvorganges eine Bestimmung der inneren Reibung 
nothwendig. 

Bei der Construction der Apparate zur Prüfung von 
Schmierölen ging man von zwei verschiedenen Auffassungen 
aus: 1) man nahm entweder an, dass bloss die innere 
Reibung in der schmierenden Schicht zu berücksichtigen 
ist, oder 2) die innere Reibung -+ Adhäsion der Oele an 
metallischen Oberflächen. 

Indem man aber die Oele auf solchen Apparaten unter 
möglichster Berücksichtigung der in der Praxis auftretenden 
Umstände prüfte, waren die Resultate immer abweichend 
und zum Vergleiche kaum verwendbar. Hieran trägt 
„weifellos die Construction der Maschinen, bei welchen 
man immer von verschiedenen Gesichtspunkten ausging, 
einen wesentlichen Theil der Schuld. Andererseits wurden 
auf ein und demselben Apparate Oele für die verschiedensten 
Gebrauchszwecke geprüft, so dass für die Praxis brauch- 
bare Resultate nur dann zu erhalten waren, wenn zufällig 
die auf der Probirmaschine gegebenen Constructionsver- 
hältnisse mit den Verhältnissen bei der Verwendung des 
Oeles in der Praxis übereinstimmten. 


1 Poyyendorf's Annalen, 1860 S. 385, und Mitth. der techn. 
Versuchsanstalten in Berlin, 1888 Heft 3 S. 8. 
2 Neue Theorie der Reibung, 1887. 
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Es wurde schon längst beobachtet, dass zum Schmieren 
verschiedener Maschinentheile nur solche Substanzen an- 
gewandt werden können, welche unter dem jeweilig herr- 
schenden Druck, durch welchen die reibenden Flächen an 
einander gepresst werden, aus dem für die schinierende 
Substanz bestimmten Raume nicht herausgedrückt werden. 
Soll aber die schmierende Substanz die Eigenschaft be- 
sitzen, dass sie nicht herausgedrückt wird, so ist dies nur 
so zu verstehen, dass beim Gange der Maschine die eine 
metallische Oberfläche von der anderen durch die schmie- 
rende Schicht ganz getrennt wird. 

Wenn aber die schmierende Schicht die festen Körper 
von einander ganz trennt, so kann von einer unmittel- 
baren Reibung der festen Körper an einander nicht mehr 
die Rede sein. Was die schmierende Schicht betrifft, so 
wird beim Gange der Maschine der eine Theil, welcher 
dem unbeweglichen Lager am nächsten liegt und von 
diesem zurückgehalten wird, sich gar nicht bewegen oder 
sehr langsam, während der andere Theil der schmierenden 
Schicht, der z.B. an den sich bewegenden Zapfen anliegt 
und von denselben mitgerissen wird, sich entweder mit 
derselben Schnelligkeit wie die Oberfläche oder mit einer 
etwas kleineren bewegt und dementsprechend zurück- 
bleibt. — Verschiedene Theilchen einer und derselben schmie- 
renden Schicht, welche sich mit verschiedenen Geschwin- 
digkeiten bewegt, rufen relative Bewegung hervor, welche 
eine Reibung in der schmierenden Schicht zur Folge hat. 
Durch die Bewegung der Flüssigkeitstheilchen, welche den 
festen Oberflächen anliegen, und durch Bewegung der 
letzteren wird die Reibung der Flüssigkeit mit den testen 
Körpern hervorgerufen. 

Folglich besteht der Reibungswiderstand fester, gut 
geschmierter Körper aus der Summe der Reibungswider- 
stinde zwischen der Flüssigkeit und den festen Körpern 
und dem Reibungswiderstande, welcher sich in der flüssigen 
Schicht selbst entwickelt. Daraus geht hervor, dass die 
innere Reibung der Flüssigkeit und die äussere Reibung 
derselben mit den festen Körpern diejenigen physikalischen 
Eigenschaften der schmierenden Flüssigkeit sind, welche 
die Reibungswiderstiinde mit dieser Flüssigkeit geschmierter 
fester Körper beeinflussen. 

Petroff’ geht nun von der fast allgemein zur Geltung 
gelangten Auffassung aus und berücksichtigt hauptsäch- 
lich die innere Reibung in der schmierenden Schicht. Die 
theoretische Grundlage seiner Theorie ist im Wesentlichen 


folgende: 
Bezeichnen wir durch: 
F den Reibungswiderstand von zwei geschmierten 
Körpern; dieser ist abhängig von: 
l dem inneren Reibungswiderstand der Flüssigkeit, 
bezogen auf die Oberfliicheneinheit bei der Schnel- 
ligkeit = 1; 


4 und å, die Reibungswiderstände, welche entwickelt werden 
an der Berübrungsoberfläche der Fettschicht mit 
dem einen oder anderen der geschmierten Körper, 
bezogen auf die Oberflächeneinheit; die Schnellig- 
keit, mit welcher die Schmierschicht an der Ober- 
fläche gleitet, ist = 1 angenommen; 

v die Geschwindigkeit, mit welcher sich eine Fläche 
auf der anderen bewegt; 


3 Vgl. Reibung in Maschinen von Petroff. 1887. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 1. 1891/1. 


| der Temperatur ¢ zeigen (Fig. A). 
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Q die Grösse der gegenseitigen Berührungsfläche der 
festen Körper, wenn keine schmierende Schicht 
sich zwischen ihnen befände; 

E die mittlere Dicke der schmierenden Schicht: 


f den Reibungscoefficienten, welcher seinerseits ab- 


hängig ist von ‚5, das ist der zu der Oberfläche 
normale Druck, welcher auf der schmierenden 
Schicht lastet, bezogen auf die Oberflicheneinheit. 
der reibenden Flächen. 
Die Abhängigkeit der Grössen F’ und f, d. h. der Kraft 
und des Reibungscoefficienten, von den übrigen erwähnten 
Grössen kommt in folgenden Formeln zum Ausdrucke: 


acd 
SE (1) 
eee | 
pe ; 
(e+; tahe 

Die Grössen u, 4 und /,, die bis jetzt ganz unbeachtet 
blieben, erwiesen sich bei genauer Beobachtung für ver- 
schiedene Flüssigkeiten verschieden. Besonders differiren 
die Grössen 44 innerhalb verschiedener Temperaturgrenzen. 


F= 


; i l l 
Die Werthe der Quotienten n und 5 können wegen ihrer 
| 


geringen Grösse unberücksichtigt gelassen werden. 

Alle Veränderungen der Kraft und des Reibungscoef- 
ficienten in der gegebenen Maschine, welche abhängig sind 
von der Schnelligkeit, vom Drucke auf die Oberflächen- 
einheit, von der Grösse der in Reibung kommenden Ober- 
flächen, von äusserer Temperatur, vom Wärmeleitungs- 
vermögen der Maschine und von der Qualität des zur 
Verwendung kommenden Schmiermittels, können sehr leicht 
graphisch bestimmt werden, wenn in den Formeln (1) 


> u i | 
und (2) die Grösse ++ als eine Constante ange- 
"l 


nommen wird. Aus den Beobachtungen geht hervor, dass 
hierdurch kein wesentlicher Fehler verursacht wird. 
Graphisch kann dies in folgender Weise zum Ausdruck 
gebracht werden: 
An zwei Coordinatenachsen, auf welchen die Tempe- 
ratur ¢ und die innere Reibung u aufgetragen sind, werden 


Curven der zur vergleichenden Untersuchung kommenden 

Oele gezogen, welche die Abhängigkeit der Grösse u von 

Diese Curven sind 

charakteristisch für die zu vergleichenden Schmieröle. Auf 
3 
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der Figur kommt die Curve aa dem Spermacetöl, bb dem 
Olivenöl und cc dem Rapsöl zu. Dann wird aus den an- 
gestellten Beobachtungen der zu prüfenden Maschine, 
welche unter bestimmten Bedingungen (constante Schnel- 


t 
ligkeit, constante innere Temperatur 7) z. B. mit dem 


Oel bb geschmiert wird, die Temperatur ¢; der reiben- 
den festen Körper bestimmt, welche unmittelbar an die 
schmierende Schicht anliegen. Die Temperaturen fy und £, 
werden an den Abscissenachsen aufgetragen und vom 
Punkte ¢' wird eine Senkrechte gezogen, welche die 
Curve bb schneidet; durch die Punkte fọ und n; wird eine 
Gerade fon, gezogen. Diese Gerade und die Coordinaten 
der mit den charakteristischen Linien anderer Oele er- 
haltenen Schnittpunkte dienen eben als Fingerzeige bei 
Vergleichung der Reibungsresultate für verschiedene Fälle. 
Die Tangente des Winkels n; gt, (œ) lässt sich aus der 
Gleichung 


wa(e+g+E)VT 
_ N v ER “|. BER 
vV PVO 
berechnen, worin 4 das Wärmeleitungsvermögen der Ma- 
schine und Æ% das mechanische Wärmeäquivalent bedeuten. 
Wenn das zum Schmieren der Maschine verwendete 
Oel dasselbe bleibt und nur die Grössen v, P, Q oder J 


der Gleichung sich ändern, so können die Grössen vy, Pı, Q, Jı 
aus den Gleichungen 


a PORTE ze (3) 


4 u — 
EA, (e +5 - EP 
END DEE eae 
v; Va P, V Üi 


; _ vV PVO 

ur = A nV Py VO, ga 
berechnet werden. Hieraus ergibt sich auch, wie viel mal 
die neue Tangente grösser oder kleiner ist, als die durch 
den Versuch bestimmte. — Ziehen wir jetzt durch den 
Punkt ¢ eine Gerade unter dem neuen Winkel &, = 
Mıfot und bezeichnen die den neuen Verhältnissen 
entsprechende Temperatur der reibenden Theile bei der 
schmierenden Schicht und der inneren Reibung durch ¢,“ 
und 44“, dann wird 


(A) 


(4) 


oder 


aye 


Ih 

Aus dieser Gleichung, zusammen mit der Gleichung der 
Curve bb, lassen sich die beiden Unbekannten u; und 4“ 
bestimmen. Graphisch kann dies sehr einfach bewerk- 
stelligt werden, wenn man durch den Punkt /, eine Ge- 
rade unter dem Winkel «, zieht, bis sie die Curve bb 
im Punkte mr trifft. Die Abscisse des Punktes im, ist die 
gesuchte Temperatur 4“ und die Ordinaten mst; sind die 
Grössen der inneren Reibung u“. 

Setzen wir in der Gleichung (1) und (2) an Stelle 
von 4 die Grösse u’, so sind die Werthe der Kraft und 
Reibungscoefficienten den neuen Bedingungen entsprechend 
vrn Pr, Q und A bestimmt. Wenn der zweite Theil der 
Gleichung (1) ganz unverändert, bleibt und nur die äussere 
Temperatur sich ändert, indem sie den Werth tọ! anstatt 
des früheren /„ annimmt, so wird die dieser Veränderung 
entsprechende Temperatur ¢,' der sich reibenden Körper, 
sowie die Grösse sı aus nachfolgender Gleichung und der- 
jenigen der Curvo bb berechnet: 


tg = 
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E VPV 

Graphisch werden die Grössen ¢7' und u,' bestimmt, 
indem man auf der Achse der Abscissen einen der Tem- 
peratur /,' entsprechenden Punkt bezeichnet und durch 
diesen Punkt eine Gerade unter dem Winkel œ zieht, also 
die Linie fọn; Die Abscisse des Punktes K7, die Schnitt- 
punkte dieser Geraden mit der Curve bb, d. h. Otọ! be- 
stimmt die Temperatur, welche in diesem Falle in der 
Schicht der schmierenden Flüssigkeit entwickelt wird, so- 
wie in den an der Schicht sich reibenden Oberflächen der 
festen Körper; die Ordinate Kıtr bildet die Grösse der in- 
neren Reibung z.'. Bleibt der Winkel œ derselbe, wenn 
die Grössen +r PQ und A constant bleiben, und ändert 
sich nur die äussere Temperatur, so verändert sich die 
Reibungskraft F} und der Reibungscoefficient f' im Ver- 
hältniss: 


Boek =f: ft Ki tin: 

Liegen anstatt des Oeles, dessen charakteristische Linie 
bb ist, andere Oele vor, welchen die Curven aa oder cc 
entsprechen, und werden deren zugehörige innere Reibungen 
und Temperaturen entsprechend mit «la, cle bezeichnet, 
so wird die Gleichung (3) bei aa sein: 


Be 


tya = = — U (a 
ta — ty wl PV Y 
und fiir das Oel ce: 
; Pr, 
Ue _ L A « T 2 + Ay, \ r (b) 


ou = = 
er: 


PV PV 
Beim Vergleiche dieser Gleichungen mit (3) ersehen 
wir, dass beim Schmieren mit den Oelen aa und cc an- 
statt Lb auch Temperaturen ¢, und te anstatt t entwickelt 
werden, die graphisch zu bestimmen sind, d. h. die Tem- 
peraturen werden die Abscissen der Schnittpunkte von 
Linien /yn mit aa und ce; die Ordinaten dieser Punkte 
bilden die Grössen ya und we. Aus den Gleichungen (3), 
(a) und (b) ist 
Ha Me du 
laity, seh eh 
und aus der Figur A finden wir: 
Mala niti 
bh lofi 
Ny ty = Ua, le, toti = ty — ly und hy = ty — I 


rais == oder 

uf 
d. h. wenn wir die Curven aa, bb und ce haben und durch 
den Versuch die Grössen t, und u, festgestellt sind, so 
können mittels der Fig. A die Grössen fa, Mr ta und t- 
bestimmt werden. 

Werden in den Gleichungen (1) und (2) die Grössen rQ 
und p als unverändert angenommen, so verhalten sich der 
Reibungswiderstand und der Reibungscoefficient der Oele 
aa, bb und ce wie: 

Wath oh Sete PA 
da aber 
Mad lt Me = Mht ny ty tng le, 
so ist 
Faz F: Fe = fat f: fe = nta: ny ty ny ty. 

Letztere Beziehung zeigt, dass, wenn eine Maschine 
mit irgend einem Oel bei bestimmter iiusserer Temperatur 
geschmiert wird nnd die Temperatur der schmierenden 
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Schicht bestimmt ist, sofort eine Gerade gezogen werden 
kann, welche der Geraden ntọ auf Fig. A entspricht. 
Somit ist uns ein sehr einfaches und leichtes Mittel an die 
Hand gegeben zur Vergleichung der Kraft und des Reibungs- 
coefficienten, welche anderen Oelen entsprechen. Im All- 
gemeinen ist Folgendes beobachtet worden: Je höher die 
Curve der inneren Reibung auf der Zeichnung zu liegen 
kommt, d. h. je dicker das Oel ist, desto grösser wird sein 
Reibungswiderstand beim Schmieren der Maschine. Auch 
unterscheidet sich der Reibungswiderstand für Oele mit ver- 
schiedenen Curven innerer Reibung unter einander weniger 
als ihre inneren Reibungen selbst oder ihre Zähigkeiten 
für ein und dieselbe Temperatur. 

Das Ordinatenverhältniss, welche den letzten Theil 
des Ausdruckes: 

F':F=f':f=tr' Kı:t,n, (s. oben) 
bilden, ist abhängig von der Verschiedenheit der Tem- 
peraturen fy’ und f), von der absoluten Grösse dieser 
Temperaturen und der Curve. welche das Oel charak- 
terisirt; letztere ist auch von der Qualität des Oeles ab- 
hängig; es können daher die Grössen t'R,:tın oder 
Im—tK, 
fin, 

nicht genau bestimmt werden. Aus den Versuchen geht 
aber hervor, dass die letzte Temperaturdifferenz von grosser 
Wichtigkeit ist, so dass, wenn diese allein bekannt ist, die 
F— nM f—f 
u ae oder "m 
werden können. 

Drückt » das graphisch gefundene Verhältniss des 
Reibungswiderstandes beim Schmieren mit Mineralöl oder 
Rapsöl aus, d. h. die Schmierfähiykeit des untersuchten 
Oeles oder den Coefficienten der inneren Reibung, so kann 
das andere, der Wirklichkeit näher liegende Verhältniss x, 
aus der Formel 


, abhängig von der Temperaturdifferenz fa! — I. 


Grössen sehr leicht vorausgesagt 


O7 E 100000, ee 


gefunden werden, wo u die innere Reibung des prüfenden 
Oeles ist, bei 20°C. in Milligramm ausgedrückt, welche 
auf eine 1 qmm-Fläche bei der Geschwindigkeit von 1 mm 


in einer Secunde kommt. (Fortsetzung folgt.) 


re er ee 
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(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes Bd. 279 8. 300.) 


VIII. Allgemeines und Theoretisches. 

Die künstliche Darstellung der Zuckerarten. Den epoche- 
machenden Arbeiten F'ischer’s auf diesem Gebiete, welche 
in den Berichten der deutschen chemischen Gesellschaft ver- 
öffentlicht sind und auf die wir hier schon wiederholt hin- 
gewiesen haben, entnehmen wir noch die auf S. 20 
stehende Uebersichtstabelle, welche die bisher erhaltenen 
Resultate veranschaulicht. In der Tabelle bedeutet i = op- 
tisch inactiv, 1 = lävo, d = dextro. 

Weitere Studien in der Zuckergruppe veröffentlicht 
Fischer an der angeführten Stelle 1890 S. 930, woselbst 
er auch Vorschläge zu.einer rationelleren Nomenclatur für 
die Zuckergruppe macht. 

Synthese des Traubenzuchers. E. Fischer ist es ge- 
lungen, die in seiner Arbeit über die Synthese der Mannosen 
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und Lävulose erwähnte d-Mannonsiure und die Glukon- 
säure durch Erhitzen mit Chinolin auf 140° in einander 
umzuwandeln und die Glukonsäure mittels Natriumamalgam 
in Traubenzucker überzuführen. Nach den bedeutsamen 
Entdeckungen Fischer’s ist es nun also möglich, vom Form- 
aldehyd ausgehend bis zum Traubenzucker zu gelangen. 
(Berichte der deutschen chemischen (resellschaft, 1390 8. 799.) 

Weitere Beiträge zur Kenntniss der Melitriose und der 
Melibiose von C. Scheibler und J. Mittelmeier. Aus ihren 
Versuchen schliessen die Verf., dass die Melibiose neben 
ihrer Aldehydnatur den Charakter eines achtwerthigen 
Alkohols besitzt, die Melitriose dagegen denjenigen eines 
elfwerthigen Alkohols. (Berichte der deutschen chemischen 
Gesellschaft, 1890 Bd. 23 8. 1438.) 

Ueber kohlenstoffreichere Zuckerarten aus der Mannose 
von k. Fischer und Fr. Passmore. In einer Arbeit in den 
Berichten der deutschen chemischen Gesellschaft, 1890 Bd. 23 
S. 2226, beschreiben die Verf. die Darstellung mehrerer 
derartiger Producte mittels Anlagerung von Blausäure. 
(Vgl. 1890 275 427.) 

Ueber das Hexachlorhydrin des Mannits von L. Mourgues. 
(Comptes rendus, 1890 Bd. 3 S. 111.) 

Eine von Jungfleisch herrührende Methode zur Dar- 
stellung von Lävulose theilt Weizsacker im Journ. Fabr. 
Sucre, 1890 Bd. 31 S. 34, mit. 

Die Darstellung der Pentacetyllävulose ist E. Erwiy 
und W. König gelungen. Wiese Verbindung ist ein Be- 
weis für die Fiinfatomigkeit der Lävulose (Berichte der 
deutschen chemischen Gesellschaft, 1890 Bd. 23 S. 672.) 

Arabinon, CyyllgOy, das Succharon der Arabinose hat 
O'Sullivan durch Einwirkung ganz verdünnter Schwefel- 
säure auf die Säuren sowohl der linksdrehenden Gummi- 
arten wie des rechtsdrehenden Geddagummis erhalten; 
«p = 198,5, Reductionsvermégen ua; = 58,8. Bei halbstiin- 
digem Kochen mit 2procentiger Schwefelsäure geht das 
Arabinon in Arabinose über. (Berichte der deutschen chemi- 
schen Gesellschaft, 1890 S. 244.) 

Stachyose, ein neues krystallisirtes Kohlehydrat, haben 
A. v. Planta und E. Schulze aus den Knollen von Stachys 
tubifera dargestellt. Dasselbe ist in Wasser leicht löslich, 
zeigt eine specifische Rechtsdrehung von 148, reducirt 
Fehling’sche Lösung nicht, aber nach dem Invertiren sehr 
stark. Die Stachyose ist ziemlich ähnlich dem Laktosin, 
jedoch nicht damit identisch. (Berichte der deutschen chemi- 
schen Gesellschaft, 1890 S. 1692.) 

Untersuchungen über die Kohlehydrate des Pfirsichgummis 
hat W. E. Stone ausgeführt. (American Chem. Journ., Bd. 12 
S. 435.) 

Ueber Multirotation oder sogen. Birotation und Halb- 
rotation der Zuckerarten veröffentlichen Kk. Parkus und 
B. Tollens Untersuchungen in den Annalen der Chemie and 
Pharmacie Bd. 257 S. 160. Es wurden gefunden: 


cp = Anfangsdrehung Bleibende Drehung 


Dextrose 105,16 52,49 
Xylose . 78,61 19,22 
Arabinose | Rn : 
Milchzucker f ` 82,91 52,53 
Galaktose . 117,23 80.39 
Lävulose . 104,02 92,25 
(119.36 136.75 
Maltoseanhydrid - 1120.97 136.96 
| r f113.39 130,00 
Maltosehydrat - 1114,92 en 


Eigentliche Birotation, d. h. ein Verhiiltniss der An- 


~~ 
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a-Akrose (dargestellt aus Akroleinbromid, Glycerose 
und Formaldehyd durch Erhitzen mit essig- 


saurem Phenylhydrazin 


i-Phenylglukosazon 


| durch Spaltung mit Salzsäure 


i-Glukoson 


| durch Reduction mit Zink und Essigsäure 


i-Livulose 


durch Gährung mit Bierhefe | | durch Reduction mit Natriumamalgam 


| 
]-Lavulose 


i-Mannit (a= Akrit) 


durch Oxydation mit 
Salpetersaure 
l-Phenylglukosazon i-Mannose 


| durch Oxydation mit Brom 


i-Mannonsäure 


dureh Spaltung mit | | Strychnin und Morphin 


| 
]-Mannonsaure (Arabinosecarbonsaure) 
durch Reduction 


| 
d-Mannonsäure , 
| durch Reduction 


l-Mannose , d-Mannose , 
| durch weitere Reduction durch weitere Reduction | | durch Phenylhydrazin 
(EEE 763 
l-Mannit d-Mannit d-Phenylglukosazon 
durch Salzsäure | | durch Reduction 
| | 
d-Glukuson Isoglukosanıin 
| 
dureh Reduction | | durch salpetrige Säure 
d-Lävulose. 


fangsdrehung zur bleibenden Drehung von 2: 1, zeigt daher 
nur die Dextrose. 

Alkoholische Gährung des Invertzucker von U. Gayon 
und C. Dubourg. Während die meisten Hefearten vom 
Invertzucker die Dextrose in viel stiirkerem Masse ver- 
gähren, was sich aus der Zunahme der Linksdrehung der 
Flüssigkeit zu Anfang der Gährung ergibt, haben die Verf. 
Hefen gefunden, welche sich umgekehrt verhalten. Eine 
der wirksamsten derselben ist eine Art von Saccharomyces 
exiguus, die auch invertirend wirkt. 
Bd. 110 S. 865.) 

Die Umwandelunysproducte der Stärke. In The Brewing 
Trade Review veröffentlicht Morris, der durch seine früheren 
Arbeiten auf diesem Gebiete bekannte Forscher, eine um- 
fangreiche Abhandlung über die Umwandelungsproducte 
der Stärke durch die Diastase. Ein ausführliches Referat 
über diese Arbeit bringt Windisch in sechs Aufsätzen in 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 185, 199, 
213, 221, 235 und 291. Der Raum verbietet es uns, diese 
Arbeit hier so ausführlich wiederzugeben, wie es die Be- 
deutung derselben für die Gährungschemie erheischte; wir 
müssen uns auf das Folgende beschränken. Der Verf. 
bringt zunächst eine historische Uebersicht aller auf diesem 
Gebiete seit dem Jahre 1811 ausgeführten bedeutenderen 
Untersuchungen. Hieran schliessen sich die eigenen Ar- 
beiten des Verf., welche derselbe, zum Theil in Gemein- 
schaft mit Brown, zur Klarstellung des Umwandelungs- 
processes ausführte, und welche unter anderem auch die 
Isolirung eines Umwandelungsproductes, dessen Existenz 
die Beobachtungen des Verf. vermuthen liessen, zum 
Gegenstand hatten. Der Verf. gibt diesem Producte die 
Bezeichnung Maltodextrin, obgleich dasselbe wesentlich 
andere Eigenschaften zeigte, als der von Herzfeld darge- 
stellte, mit diesem Namen belegte Körper. Das von dem 
Verf. in Gemeinschaft mit Brown dargestellte Maltodextrin 
(vgl. Journ. Chem. Soc., 1885 S. 562 und 1889 S. 465) ist 
optisch activ, hat ein Reductionsvermögen gegen Kupfer- 
lösung, welches einem Gemisch von Maltose und Dextrin 
entspricht, ist in Alkohol löslich, durch die gewöhnlichen 
Mittel nicht in seine Bestandtheile, Maltose und Dextrin, 
zerlegbar und so beständig, dass es mit Hefe nicht ver- 
gährt. Dagegen wird es durch eine geringe Menge eines 
kalten Malzauszuges vollständig in ‘krystallisirbare und 


(Comptes rendus, 


vergährbare Maltose übergeführt. Die Analyse ergab fol- 
gende Zahlen: 
[&]jo,o0386 = 193,6°. Ko,oosse = 20,7°. 

Diese Zahlen entsprechen genau einem Gemisch von 
33,9 Proc. Maltose und 66,1 Proc. Dextrin. Bei der An- 
nahme, Maltodextrin sei eine Verbindung von Maltose mit 
Dextrin, ist die einfachste Formel, welche ihm beigelegt 
werden kann: 

| CHO), 
C,H 99 io) 

d. h. eine Maltosegruppe ist mit zwei Dextringruppen 
verbunden, wobei jede Gruppe ihr optisches Drehungsver- 
mögen und ihr Kupferreductionsvermögen beibehält. Eine 
solche Verbindung würde [«];o,onsss = 193,1° und Ko,oo386 
= 21,1° haben, während für die dargestellte Substanz 
| c¢|jo,00386 = 193,6° und Nooo se = 20,7° ermittelt wurde; 
die Uebereinstimmung ist daher eine ausgezeichnete. Dass 
das Maltodextrin die obige Formel thatsächlich besitzt, 
haben Brown und Morris neuerdings durch Bestimmung 
des Molekulargewichtes nach der Methode von Ruoult dar- 
gethan; sie fanden dasselbe zu 965, während die Formel 
990 verlangt (vgl. auch 1890 275 132 die Untersuchung 
über Nägeli’s Amylodextrin). Um die Gegenwart dieses 
Körpers unter den Umwandelungsproducten erklären zu 
können, war eine Aenderung der früher von Brown und 
Morris aufgestellten Theorie nothwendig. Die weiteren 
Versuche, insbesondere die Bestimmungen der Molekular- 
grösse der löslichen Stärke und der verschiedenen Dextrine 
und die dabei gemachten Beobachtungen scheinen fast alle 
dafür zu sprechen, dass die sogen. höheren und niederen 
Dextrine nicht eine polymere Reihe bilden, sondern dass 
vielmehr nur ein Dextrin existirt. Die Zusammenfassung 
aller bei der Untersuchung festgestellten Thatsachen im 
Zusammenhalt mit der Erkenntniss, dass bei unterbrochenen 
Stärkeumwandelungen verschiedene Substanzen mit den 
Eigenschaften des Maltodextrins, aber von verschiedener 
Zusammensetzung, entstehen, Substanzen, die von den Verf. 
mit dem Namen Amyloine belegt werden, veranlasste 
Brown und Morris, folgende Theorie für die Umwandeluny 
der Stärke durch die Diastase aufzustellen. 

Man kann sich denken, dass das Stärkemolekül aus 
vier Amylingruppen besteht, die um eine fünfte ähnliche 
Gruppe, die einen molekularen Kern repräsentirt, gelagert 
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sind. Die erste Wirkung der Diastase besteht darin, dass 
sie diese Gruppen aus einander bricht und alle fünf Amy- 
lingruppen in Freiheit setzt. Der centrale Amylinkern 
widersteht einem weiteren Einflusse des hydrolysirenden 
Mittels und bildet das beständige Dextrin der Gleichung 
Nr. 8 
10 Ci H00 T 8 H0 = 8ChH aO + 2 C.H Ojo 
Starke Maltose Dentrin 

Die vier anderen angelagerten Amylingruppen sind im 
Stande, wenn sie in Freiheit gesetzt werden, rasch und 
vollständig durch allmähliche Hydrolyse durch eine Reihe 
von Amvloinen in Maltose übergeführt zu werden, deren 
Anzahl nur durch die Grösse der ursprünglichen Amylin- 
gruppen begrenzt ist. Es erscheint höchst wahrscheinlich, 
dass die änsseren, angelagerten Amylingruppen als solche 
nicht existiren können, sondern unmittelbar nach der Tren- 
nung vom Centralkerne theilweise hydrolisirt werden, indem 
sie dabei in Amyloine vom möglichst höchsten Typus über- 
gehen. Bei weitergehenden Conversionen findet eine all- 
mähliche Hydrolyse dieser hohen Amyloine statt, die so 
lange weiter geht, bis das Ende erreicht ist, 
vier angelagerte Amylingruppen in Maltose übergeführt 
sind und die fünfte Gruppe, der Kern des ursprünglichen 
Moleküls, das restirende Dextrin bildet. Die weitere Hydro- 
lyse der Amyloine findet unzweifelhaft in der Weise statt, 
dass die ursprünglichen Gruppen in kleinere Complexe 
zerlegt werden, wie es bei der Bildung des Maltodextrins 
zu Tage tritt. Der Process kann durch folgende Gleichungen 
ausgedrückt werden, wobei n die Anzahl der Amylin- 
gruppen darstellt, die in Amyloingruppen übergeführt 
werden, und m die Anzahl der unveränderten Amylin- 
gruppen. Die Summe von m und n in diesen Gleichungen 
muss natürlich 20 betragen, die Anzahl der Amylingruppen 
in jedem Complexe. Zunächst können wir das früheste 
Stadium der Hydrolyse durch folgende Gleichung aus- 
drücken: 

cette 


wenn alle 


(Cy aH m) ; 

(CpBan0 wat 00 = (Colla Oude + 4 TE Hee) m 

|C retan Beständiges Dextrin Amyloingruppe $ 
PERV 0720 

Stärkemolekül 


Bei einem dazwischen liegenden Punkte der Hydrolyse 
ist die Reaction wahrscheinlich durch folgende Gleichung 
ausgedrückt: 

lie ie 
cr a0 MPN 


( 
crt 
(CyQH a9 102 + x H,O 
(Cr 200 ja). 
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CHO ’ 
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Dextrin Maltose 


Diese Theorie scheint alle bekannten Thatsachen über 
die Umwandelung der Stärke zu umfassen und zu erklären, 
sie befähigt uns, einzusehen, warum es unmöglich ist, die 
zanze bei einer beschränkten Conversion gebildete Maltose, 
sei es durch Lösen in Alkohol oder durch Gährung, zu 
trennen, sie bietet auch eine vollständige Erklärung der 
beobachteten Thatsachen in Verbindung mit dem theil- 
weisen Abbau der Stärke und anderen Fragen ähnlicher 
Natur. 

Im Anschlusse hieran sei noch eine Untersuchung von 
G. Flourens erwähnt (Comptes rendus, 1890 Bd. 110 S. 1204), 
welcher die Umwandelungsproducte stärkemehlhaltiger Stoffe 
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durch Säuren untersuchte und dabei zu dem Resultate 
kam, dass auch hierbei nur ein einziges Dextrin entsteht, 
welches ein sehr hohes, demjenigen der löslichen Stärke 


sich näherndes Rotationsvermögen besitzt. Maltose ent- 


steht durch die Einwirkung der Säuren nicht. (Nach 
Chemiker-Zeitung, 1890, Repertorium S. 201.) 
Zur Kenntniss der Kohlehydrate von A. Wohl. Der 


Verf. untersuchte den Einfluss der Concentration der Säure 
und der Zuckerlösung auf die Inversion des Rohrzuckers, 
der Stärke und des Inulins. (Berichte der deutschen chemi- 
schen Gesellschaft, 1890 Bd. 23 S. 2084.) 

Ucber das Verhalten verschiedener Hefearten gegenüber 
den Dextrinen des Honigs und des Kurtoffelzuckers stellte 
Ed. v. Raumer Versuche an (Zeitschrift für angewandte 
Chemie, 1890 8. 421), welche zeigten, dass das Vermögen 
der Hefearten, Dextrine zu vergiihren, ein sehr verschie- 
denes ist. Weinhefe greift das Dextrin kaum an, Bierhefe 
steht in der Mitte, Presshefe vergährt die Dextrine des 
Honigs leicht und ist auch im Stande, von den Dextrinen 
des Kartoffelzuckers viel grössere Mengen zu vergähren 
als Bierhefe. 

Die Untersuchungen Lintner’s über die Einwirkung con 
Diastase auf unverkleisterte Stärke (vgl. 1890 277 138) hat 
Paul Paccaud durch Prüfung der Mais-, Roggen- und Hafer- 
stärke ergänzt und hat dabei gefunden, dass von 100 Th. 
Stirketrockensubstanz umgewandelt wurden: 


Von Bei 50° 550 60° 65’ 7u° 
Maisstärke 2,7 ~— 18.5 54.6 Yy3 3 
Roegenstiirke . . 252 —- 93,7 94.5 Ban 
Hatersturke . . . 94 48,5 Y? 5 93,4 — 


(Mittheilung von C. J. Lintner in der Wochenschrift für 
Brauerei, Bd. 7 S. 310.) 

Untersuchungen über das Diustaseferment veröffentlicht 
G. Krabbe in einer umfangreichen Abhandlung in Prinys- 
heim’s Jahrbücher für wissenschaftliche Botanik, Bd. 21 
Heft 4. Wir müssen uns auf die Wiedergabe der folgenden 
Resultate beschränken. 1) Die Diastase ist ausser Stande, 
in der Form zu wandern, in der sie Stärke in Zucker 
verwandelt. Um eine Wanderung der Diastase zu ermög- 
lichen, muss sie zuvor irgend eine chemische Veränderung 
erfahren, um sodann am Orte ihrer Wirksamkeit restituirt 
zu werden. 2) Es lässt sich aber wohl mit ziemlicher 
Wabrscheinlichkeit behaupten, dass die Diastase überhaupt 
nicht wandert, sondern direct am Orte ihrer Wirksamkeit 
entsteht. Diese Diastasebildung erfolgt im Endosperm der 
Getreidesamen erst in Folge irgend eines Reizes von Seiten 
des Keimlings. 

Invertase nennen O'Sulliran und Fred. W. Thompson 
ein Ferment, welches sıe aus Gerste darstellten und welches 
in Mengen von 2 bis 6 Proc. der Trockensubstanz der 
Gerste darin enthalten sein soll. Das Ferment besitzt in 
hohem Grade das Vermögen, Rohrzucker zu hydrolysiren 
(nach Chem. Centralblatt, 1890 Bd. 2 S. 561). 

Ueber dus Ferment der Milchsäureyährung in der Milch 
von @. Kabrehl. Der Verfasser ıst der Ansicht, dass seine 
Hypothese, nach welcher die sich bildende Milchsiiure durch 
das Casein und andere in der Milch vorhandene Eiweiss- 
stoffe gebunden wird, wodurch ihre hemmende Einwirkung 
auf den weiteren, von den Mikroorganismen abhängigen 
Gährungsvorgang beseitigt wird, den bisherigen Erfahrungen 
am besten entspricht (nach Wochenschrift für Brauerei, 
Bd. 7 S. 339; vgl. auch 1890 277 184). 
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Ueber die Wirkungsart der ungeformten Fermente von 
L. de Jager (Archiv fiir pathol. Anat., Bd. 121 S. 182, und 
Centralblatt für die medicin. Wissensch., Bd. 28 S. 49). 

Ueber die bakterienvernichtenden Eigenschaften der Milch 
berichtet Tokker im Centralblatt für die medicin. Wissen- 
schaften, Bd. 28 S. 127. Danach besitzt die Milch, wenn 
auch in geringerem Grade, dieselbe Wirkung wie das 
Blutserum (vgl. 1890 277 185). 

Ueber die Fermentwirkung von Bakterien veröffentlichen 
T. Lauder Brunton und A. Macfadyen Untersuchungen in 
Proc. of the Royal Soc. of London, Bd. 46 S. 542. Die 
von den Verfassern untersuchten Bakterien schieden Enzyme 
aus, welche peptonisirende und diastatische Eigenschaften 
besassen. Weitere Untersuchungen darüber siehe Central- 
blatt für Bakterien- und Parasitenkunde, Bd. 8 S. 203. 

Ueber die Einwirkung des Ozons auf Bukterien von 
II. J. Oberdörffer, ebendaselbst Bd. 7 S. 350. | 

Untersuchungen über Bakteriengifte von L. Brieger und 
Carl Fränkel (Chem. Centralblatt, 1890 Bd. 1 S. 807). 

Ueber den Einfluss der Ventilation auf in der Luft 
suspendirte Mikroorganismen hat Richard Stern Versuche 
ausgeführt, aus denen hervorgeht, dass eine schnelle und 
vollständige Fortführung der Keime aus der Luft nur 
durch starken Zug möglich ist (Zeitschrift für Iygiene, 
1889 S. 744). 

Ueber die Wirkungsweise der Gerinnungsfermente von 
J. Lutschenberger (Chem. Centralblatt, 1890 Bd. 1 8. 913; 
vgl. auch 1890 275 140). 

Ueber die wahre Natur des Gummifermentes verittent- 
licht P. Reinitzer Untersuchungen in der Zeitschrift für 
physiol. Chemie, 1890 Bd. 14 S. 453. 

Ueber die Saccharinfrage referirte A. Kaiser in der 
Freien Vereinigung bayerischer Vertreter der angewandten 
Chemie. Er kommt zu ähnlichen Schlüssen wie Jessen und 
Lehmann (vgl. 1890 277 187). 

Beiträge zur Kenntniss von der Wirksamkeit des Sac- 
charins veröffentlicht Z. Paschhis in der Wiener med. 
Wochenschrift, Bd. 40 S. 345 und 388. 

Ueber Zusammensetzung und Anwendburkeit des käuf- 
lichen Saccharins von E. Salnowski. (Archiv für pathol. 
aluat., Bd. 120 S. 325.) 

Die Wirkung des Saccharins auf die Verdaulichkeit 
der Eiweissstoffe durch Magensaft prüfte auch 4. Stutzer. 
Er fand eine hemmende Wirkung, will daraus aber nicht 
Folgerungen für den praktischen Gebrauch des Saccharins 


ziehen, da die Menge beim Genusse und die Individualität 


dabei in Frage kommen. (Landw. Versuchsstationen, Bd. 38 
S. 63.) 

kin neuer Süssstoff, das Methylsaccharin, ist nach einem 
Patentberichte von //. Kronberg der Badischen Anilin- und 
Sodafabrik patentirt. Das Wesentliche, was diesem wie 
dem gewöhnlichen Saccharin die enorme Süssigkeit ver- 


: SO. k 
leiht, ist der Atomcomplex no NH in Orthostellung. Das 


CO 
Methylsaccharin ist in kaltem Wasser schwer, in heissem 
leichter löslich, es hat den Schmelzpunkt 246. (Deutsche 
Zuckerindustrie, Bd. 14 S. 1190.) 

Tafel zur Ermittelung des Alhoholgehaltes von Spiritus- 
nischungen. Zwei weitere Fehler (vgl. 1890 277 188) in 
der Tufel — rother Umschlag — sowohl, wie in der An- 
leitung — grüner Umschlag — berichtigt die Verlagsbuch- 
handlung von J. Springer bezieh. die Normalaichungscom- 
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mission. Auf S. 79 — Tafel 2 — gehört zu einem 
Nettogewicht von 38 k und einer wahren Stärke von 
51,5 Proc. ein Gehalt von 24,7 1 reinen Alkohols und 
nicht von 34,7 I. Auf S. 93 muss zu einem Nettogewicht 
von 58 k und 66,8 Proc. Stärke ein Gehalt von 48,9 1 
anstatt 49,9 1 verzeichnet werden. (Nach Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 171 und 221.) 

Untersuchungen über denaturirten Branntwein. Der 
bereits im vorigen Abschnitte erwähnten Arbeit von Carl 
Windisch über diesen Gegenstand entnehmen wir hier nach 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 254, noch 
das Folgende. Nach Beschluss des Bundesrathes ist für 
zur Denaturirung oder zur Ausfuhr bestimmten Brannt- 
wein die Steuerrückvergütung bezieh. die Abgabenfreiheit 
nur zu gewähren, wenn der Branntwein keinen grösseren 
Fuselgehalt als 2 Gew.-Proc. der in ihm enthaltenen Mengen 
reinen Alkohols enthält. Windisch untersuchte 183 zur 
Denaturirung gestellte Branntweine; weitere 86 Proben 
wurden von //. Herzfeld untersucht. Das Gesammtresultat 
dieser 273 Proben war, dass aufwiesen: 
einen Fuselgehalt unter 1 Vol.-Proc. 224 Proben = 82.05 Proce. 


von lbis2 „ 32 x SILT 5 
über 2 á 17 a — 0,23 


kad n 


ka n 


woraus sich ergibt, dass bereits vor Erlass des Bundes- 
rathsbeschlusses fast 94 Proc. den Anforderungen genügt 
haben. In der Arbeit wird weiter die hygienische Seite 
der Frage, insbesondere die Schädlichkeit grösserer Mengen 
Fusel im Brenn- und Polirspiritus erörtert, ferner der 
steuerfiscalische Standpunkt berührt, indem darauf hin- 
gewiesen wird, dass bei Gegenwart von Fuselöl das Al- 
koholometer einen zu hohen Gehalt anzeigt und dass 
dieses scheinbare Mehr eine doppelte Steuerfreiheit, einmal 
als „Abgang“ und zweitens unter der Bezeichnung „Alkohol“ 
geniesst. 

Verordnungen über die Verwendung von denaturirtem, 
durch Destillation renaturirtem Branntwein hat das Finanz- 
ministerium erlassen (Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 
S. 261). 

Untersuchungen über den Fuselgehalt und die sonstige 
Beschaffenheit von Branntweinen des Kleinbetriebes theilt 
Behrend, Hohenheim, in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 18 S. 273, mit. Durch diese Untersuchungen sollte er- 
mittelt werden, wie sich der Fuselgehalt der Branntweine 
aus einerseits primitiv, andererseits besser eingerichteten 
Brennereien stellt, ferner, welche Unterschiede in der 
Reinheit der Branntweinarten, die aus verschiedenartigen, 
theils stärkemehl-, theils zuckerhaltigen Rohmaterialien 
hergestellt werden, bestehen. Wir können hier auf die 
umfangreiche Arbeit, welche das Resultat von 40 eingehend 
untersuchten Proben bringt, woran sich Erörterungen über 
Betriebsergebnisse, Fabrikationsweise u. s. w. schliessen, 
nur hinweisen. 

Ueber eine eingehende Untersuchung von Fuselöl be- 
richten J. IH. Long und Comp., E. Linebarger in Chem. 
News, 61. 189. 

Ueber die Gegenwart des Furfurols in käuflichen Al- 
koholen machte Lindet der Pariser Akademie der Wissen- 
schaften Mittheilungen, über welche die Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 243, nach Distillerie Française 
berichtet. Der Verfasser beobachtete stets Furfurol in 
Alkoholen, welche über freiem Feuer destillirt waren oder 
bei welchen die Verzuckerung durch Säuren stattgefunden 
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hatte, und erklärt dieses Auftreten des Furfurols im ersteren 
Falle durch eine am Boden der Destillirblase sich voll- 
ziehende partielle Röstung, im zweiten Falle hält er das 
Furfurol für ein Product der Einwirkung der Säuren auf 
die Getreidehiilsen. Ein Versuch bestätigte diese letztere 
Ansicht, denn es gelang dem Verfasser, beim Behandeln 
von ganzen Getreidekörnern oder von Maiskleie 
Sprocentiger Schwefelsäure oder 1Uprocentiger Salzsäure 
bei 1300 ın den verzuckerten Maischen selbst vor der Gäh- 
rung beträchtliche Mengen Furfurol nachzuweisen. Kleine 
Mengen Furfurol finden sich auch in mit Malzdiastase 
invertirten Maischen. Hier führt Zindet die Entstehung 
des Furfurols auf die Einwirkung der Milchsäure zurück, 
die zwar weniger energisch, aber in derselben Art wie die 
Mineralsänren wirkt. Nach den Versuchen des Verfassers 
ist der Schluss statthaft, dass nicht alle Handelsbranut- 
weine Furfurol enthalten, dass das Furfurol eine zufällige 
Verunreinigung, nicht aber ein normales Product der Gäh- 
rung, etwa wie Glycerin oder Bernsteinsiiure, ist. 
(Schluss folgt.) 


mit 


Physikalisch-technische Reichsanstalt. 


Diese Anstalt umfasst eine physikalische und eine tech- 
nische Abtheilung, die erstere begann am 1. October, die zweite 
am 17. October 1887 ihre Arbeiten. Die Thitigkeit der ersten 
Abtheilung umfasste insbesondere thermometrische und baro- 
metrische Fundamentaluntersuchunren, Arbeiten über Normal- 
gewichte und elektrische Fundamentalarbeiten. Die Arbeiten 
der zweiten Abtheilung lassen sich in folgenden Gruppen glie- 
dern: 1) solche, welche sich auf Messung von Wärme und 
Druck beziehen, 2) elektrische, 3) optische, 4) präcisions- 
mechanische Untersuchungen, an welche sich Prüfungen von 
Stimmgabeln, Materialien der Feinmechanik sowie von Con- 
structionstheilen anschliessen, 5) Werkstattarbeiten und 6) che- 
mische Untersuchungen. 

Die Zahl der ärztlichen Thermometer, welche seit Bestehen 
der Anstalt geprüft wurden, beträgt nahezu 25000. An Ther- 
mometern für wissenschatthche und chemische Zwecke sind 
bisher mehr als 2000 geprüft worden. Endlich bemühte man sich, 
Quecksilberthermometer auch für Temperaturen über 300° — 
dem Siedepunkte des Quecksilbers — brauchbar zu machen. Es 
gelang, durch Füllung der Capillare oberhalb des Quecksilbers 
mit Stickstoff Quecksilberthermometer herzustellen, welche bis 
zu 460° hinreichend brauchbare Angaben liefern. Von Baro- 
metern wurden bisher etwa 50 Stück geprüft; vorzugsweise 
waren es Aneroide für Forschungsreisende. Neuerdings hat 
man auch Einrichtungen getroffen tür Prüfung von Druckmessern 
für Maschinenbetrieb. Das hierfür angefertigte Normal erlaubt. 
die Prüfung von Manometern bis zu 20 Atmospbären. Es be- 
steht die Absicht, solche Prüfungen auf die sogen. Control- 
manometer für Dampfkesselrevisionen und auf Normale der 
Vertertiger von Druckmessern zu beschränken. Endlich ist 
noch von grösserem Interesse die Prüfung von Schmelzringen 
für Schwartzkopff’sche Dampfkessel -Sicherheitsapparate. Es 
wurden eingehende Untersuchungen über die Veriinderlichkeit 
der Schmelzpunkte der Ringe unter dem Kintlusse langandau- 
ernder Erhitzung angestellt, und die Prüfung auf Ringe aus- 
gedehnt, welche bei Temperaturen bis über 200° schmelzen und 
für Kessel bestimmt sind, deren Druck bis zu 20 Atmosphüren 
steigt. Bisher wurden mehr als 16000 Legirungsringe ge- 
stempelt. 

Im Anschluss an die elektrischen Arbeiten — Prüfung 
elektrischer Messveriithe — wurden auch magnetische Unter- 
suchungen ausgeführt. Diese Versuche, deren Abschluss nahe 
hevorsteht, haben zu Ergebnissen geführt, welche sowohl für 
die Elektrotechnik als für die Stahlfabrikation von Wichtig- 
keit sind. 

Die optischen Untersuchungen bezoren sich vornehmlich 
auf photometrische Arbeiten und ım Anschluss daran auf Unter- 
suchungen über Lichtmaasse und Lichteinheiten. 

Die Einführung einheitlicher Schraubenzewinde bildete 
einen weiteren Theil der Thätigkeit in der Reichsanstalt, wel- 
cher der Fein- und Präcisionsmechanik zu gute kommt (vgl. 
1891 279 23 und 191). Von grösserer Wichtigkeit sind anch 
die Versuche über die Formveränderung gehärteten und an- 
gelassenen Stahls sowie über die Klasticität desselben. 
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In der Versuchswerkstatt wurden Untersuchungen über in 
der Feintechnik gebräuchliche Materialien, ihre Bearbeitung 
und sonstige Behandlung angestellt. Werthvolle Ergebnisse 
wurden über die Anlauffarben der Metalle erzielt. Es zeigte 
sich, dass die üblichen Annahmen über die Temperatur, die 
zur Erzielung von Anlauffarben bei Stahl erforderlich sind, 
nicht zutretien, und dass der Eintritt der Farben nicht bloss 
von den Grade der Erwärmung, sondern auch von der Dauer 
derselben abhängig ist. Ferner fand man, dass nicht nur die 
Härte, sondern in weit höherem Grade noch die Zusammen- 
setzung des Stahles auf den Eintritt der einzelnen Farben von 
Kıntluss ist. 

Die Untersuchungen über Anlauffarben haben ferner be- 
wiesen, dass die gewöhnliche Annahme, wonach bei gehärtetem 
Stahl die Anlauftarbe ein Kennzeichen der Härte ist, nicht in 
aller Strenge zutrifft, und es sind demzufolge Vorbereitungen 
retroffen, um die Veränderung der Härte sowie der Elasticitit 
von Stahl durch Erwärmungen von verschiedenem Grade und 
verschiedener Dauer zu untersuchen. 

Dem chemischen Laboratorium liegt die Lösung derjenigen 
chemischen Fragen ob, welche bei den Arbeiten beider Ab- 
theilungen der Keichsanstalt auftauchen. Diese Untersuchungen 
erstreckten sich bisher auf Glas und auf die Reindarstellung 
gewisser Metalle. Das reinste käufliche Platin enthält noch 
etwa 0,02 Proc. Verunreinigungren. besonders Silber und Rhodium. 
Unter Mitwirkung der Reichsanstalt ist es nunmehr Herrn 
W. C. Heraeus in Hanau gelungen, die Reinigung des Platins 
so weit zu treiben, dass die Verunreinigungen bis auf 0,01 Proc. 
(vorzugsweise Iridium) verschwinden. Solches Metall ist für 
wissenschäftliche Arbeiten so werthvoll, dass hier ein entschie- 
dener Erfolg der deutschen Gewerbthätigkeit vorliegt. (Zeit- 
schrift des Verbandes der Dampfkessel- Veberwachungsvereine.) 


Cox’ elektrischer Wasserstandszeiger. 

Der sehr einfache Wasserstandszeiger von Cor (1589) reicht 
ganz gut für solche Fälle aus, wo man eine nicht zu grosse 
Genauigkeit fordert. Auf der Achse des vom Schwimmer in 
Umdrehung versetzten Kettenrades sitzt nach La Lumiere elee- 
trique, 1591 Bd. 39 * N. 26, eine Scheibe, welche von etwa vier 
Löchern durchbohrt ist. In einem der Löcher ist für gewölın- 
lich ein elastischer Arm gefangen, welchen nach jeder Drehung 
mit der Scheibe ein Gegengewicht von jeder Seite her in seine 
lothrechte Stellung zurückzuführen vermag, sobald er frei wird. 
Hat nun die Scheibe sich in der einen oder der anderen Richtung 
um 90°.gedreht, so macht sie Contact und sendet einen elek- 
trischen Strom durch den einen oder durch den anderen von 
zwei, zu beiden Seiten der Achse stehenden Elektromagneten ; 
der betreffende Elektromagnet zieht dann seinen Anker an 
und löst den Arm aus dem Loche, so dass dieser in seine loth- 
rechte Lage zurückkehren kann; dabei aber wird der locale 
Strom wieder unterbrochen und dafür nach dem den Wasser- 
stand markirenden Empfänger ein Strom entsendet; letzteres 
geschieht, indem der Arm jetzt an der Vordertläche eines Con- 
tactstückes hingeht, an deren Hinterfläche er vorher vorüber- 
gegangen war. Der Zeiger des Wasserstandsmelders springt 
also bei dieser Anordnung allemal einen Schritt weiter oder 
zurück, wenn die Scheibe eine Viertelumdrehung gemacht hat. 


H. Le Chatelier’s Versuche über den elektrischen Wider- 
stand der Metalle. 


Nachdem H. Le Chatelier früher schon gezeigt hat, wie 
man aus den Bestimmungen der elektrischen Widerstände 
Schlüsse auf die Molekulariinderunven der Metalle in hohen 
Temperaturen ziehen kann, hat er jüngst in Comptes rendus, 
Bd. 111 S. 454, gezeigt. dass bei Metallen, welche vor dem 
Schmelzen keine Molekularänderung erleiden, der Widerstand 
eine lineare Function der Temperatur t ist. So ist der 

Widerstand in Ohm für Drähte von 1 mm Dicke 


ber Pt . 2. 2 20202020 eee 0,140 + 0,000 325 t 
a Pt-+10 Proc. Rh 0,535 + 0,000 350 t 
» Cu. 0,032 + 0.000 101 t 


„ Cu + 10 Proe. Sn .. 0. 

» Lu+20Proc Ni... 

» Ag... 2 we ew we ee 0,023 + 0,000 105 t 

Bei den Metallen, welche — wie das Eisen — bei be- 
stimmten Temperaturen plötzliche Molekularünderungen er- 
leiden, ändern sich bei diesen Temperaturen auch die elek- 
trischen Widerstände plötzlich, wie Chatelier a. a. O. dureh 
Beispiele eingehender belegt. 


0,150 + 0,000 109 t 
0,420 4 0,000 110 t 


J. Stephen’s Baro-Thermo-Telemeter. 


Die vorjährige Edinburgher Ausstellung hatte Johnston 
Stephen in Edinburgh mit seinem Baro-Thermo-Telemeter be- 
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schickt. Dies ist ein Apparat, welcher mit Hilfe eines einzigen 
Leitungsdrahtes den Quecksilberstand in einem Thermometer 
und ın einem Barometer, welche an einem entfernten oder 
hoch gelegenen Orte stehen, aus der Ferne abzulesen gestattet. 
Mittels eines Umschalters kann man nämlich den elektrischen 
Strom nach Belieben durch das eine oder durch das andere 
der beiden Instrumente senden. Nach dem Londoner Fleetrical 
Iinyinrer, 1890 Bd. 5 * S. 503. besteht der Umschalter aus einer 
tachen Drahtrolle, welche die Pole eines Stahlnagnetes um- 
gibt; die Rolle ist auf einer Ebonitscheibe befestigt, welche 
sich um eine wagerechte Achse drehen kann. Am unteren 
Theile der Scheibe ist eine gebogene Glasröhre festgemacht. 
in deren Innerem unten eine Metallplatte liegt, während auf 
der oberen Seite drei Metalldrähte eingeführt sind, einer ın 
der Mitte und je einer nahe an den beiden Enden: eine ge- 
wisse Menge Quecksilber vermag die Platte je nach der Stellung 
der Scheibe in leitende Verbindung mit jedem der drei Drähte 
zu setzen. 

Drückt nun der Beobachter die eine von drei Tasten, so 
sendet er einen schwachen Strom, welcher die Scheibe nicht 
zu bewegen vermag und daher bloss durch die Leitung und 
sofort zur Erde geht; diese Taste ermöglicht. die Messung des 
Widerstandes der Leitung. Drückt der Beobachter die zweite 
oder die dritte Taste, so sendet er einen starken Strom — einen 
positiven oder einen negativen — in die Leitung, welcher die 
Scheibe — nach links oder nach rechts — dreht und das 
Barometer oder das ‘Thermometer einschaltet. Jede der drei 
Tasten wirkt bei ihrem vollständigen Niederdrücken noch auf 
eine vierte ‘laste und schliesst durch diese einen Nebenschluss 
durch Widerstände zwischen Leitung und Erde behufs der 
Widerstandsmessung. Im Quecksilber des Barometers ruht ein 
isolirender mit einem Draht von hohem Widerstand spiral- 
formig bewickelter Stab, im Quecksilber des Thermometers zwei 
Kohlenfäden; Draht oder Fäden werden durch den starken 
Strom eingeschaltet, bieten aber um so weniger Widerstand, 
je höher das Quecksilber steht. Aus dem bei Einschaltung des 
Drahtes bezieh. der Fäden gefundenen Widerstande und dem 
vorher schon gemessenen Widerstände der Leitung allein kann 
min also den Quecksilberstand bestimmen. 


Telephoniren zwischen Paris und London. 


Im Anschluss an die 1891 279 120 enthaltenen Mitthei- 
lungen über die Ausführung einer 'Telephonlinie zwischen 
London und Paris ist zu berichten, dass am 14. März die Kabel- 
legung durch den Kanal vollendet und das Küstenende am Abend 
des genannten Tages in St. Margarets Bai gelandet worden ist. 
Da gleich die ersten Sprechversuche von vollständigem Er- 
folge waren, so ist anı 17. März von den Beamten zuerst auf dem 
Kabel telegraphiert und am 18. März der 'Telephonverkehr zwi- 
schen Paris und London dienstlich eröffnet worden. Die Sprech- 
sebühr beträgt 10 Fres. für 3 Minuten. 


Andrews und Guy’s Eisenbahnsignale bei Nebel. 


Die auch bei Nebel wirksam bleibenden Eisenbahnsignale, 
welche W. Andrews unter Mitwirkung von Arthur Guy er- 
funden hat und welche bei Kings Cross einer Probe unterzogen 
worden sind, scheinen die volle Beachtung seitens der Bahn- 
verwaltungen zu verdienen. Nach dem Londoner FLlectrical 
Engineer, 1890 S. 480, liegt in einer gewissen Entfernung von 
dem Signal an der Bahn eine metallene Contactschiene und 
an ihr schliesst ein an der Maschine befindlicher Gleitcontact 
beim Darüberhingehen den Stromkreis; je nach der Richtung 
des Stromes nun wird auf der Maschine ein kleines Signal auf 
„Gefahr“ oder auf „Linie frei“ gestellt. Die hierbei beschäffte 
Zuverlässigkeit beruht nun darauf, dass stets ein Strom die 
Leitung durchläuft und dass seine Richtung von der jeweiligen 
Stellung des Bahnsignales abhängt. Der Board of Trade hat 
die Anlage besichtigt, hält sie für das Beste, was in Nebel- 
signalen erfunden worden ist und empfiehlt ihre Anwendung 
ernstlich den Eisenbahngesellschaften. 


Nutzen elektrischer Feuerwehrtelegraphen. 


In Glasgow sind nach dem Londoner Electrical Engineering, 
1891 Bd. 7 5. 107, im vertlossenen Jahre durch Brände, bei 
denen die Feuerwehr zugegen war, für nur 870800 M. Schä- 
den angerichtet worden, 1889 dagegen 3000000 M. (bezieh. 
4120000 M.) Der Grund dieses raschen Riickganges liegt 
darın, dass, obgleich mehrere wichtige Gebände im Laufe des 
Jahres durch Feuer gefährdet wurden, dennoch in keinem Falle 
ernstlicher Schaden angerichtet worden ist, weil die ausbrechen- 
den Brände bald bemerkt wurden und schleunigst der Feuerwehr 
durch die elektrischen Strassen-Feuerwehrtelegraphen gemeldet 
werden konnten; von 425 Bränden, bei denen die Feuerwehr 
zugegen war, waren es 200, zu denen sie telegraphisch gerufen 


wurde. Böswillige Rufe der Feuerwehr, die sonst als eine 
Schattenseite der Feuertelegraphen hingestellt werden, sind in 
Glasgow nur verhältnissmässig wenig vorgekommen, nämlich 
29 unter 500 Rufen; dagegen sind der Stadt etwa 4000000 M. 
gerettet worden. 


Mechanische selbsthätige Blocksignale auf den Hoch- 
bahnen in New York. 


Auf den New Yorker Hochbalinen sollen nach den im 
Centralblatt der Baurerwaltung, 1890 S. 206, abgedruckten 
Mittheilungen des technischen Beigeordneten in Washington, 
Rewierungsbaumeister Petri, mit gutem Erfolge mechanische 
selbsthiitige Blocksignale verwendet werden. Die Signale stehen 
in 335 m Abstand, so dass bei 26 bis 27,5 km Stundengeschwin- 
digkeit eine Zugfolge in °% Minuten möglich ist. Jeder Zug 
stellt das zunächst riickhegende Signal durch Taster auf me- 
chanischem Wege anf Halt und kurz darauf das zweite rück- 
liegende Signal auf dieselbe Art auf freie Fahrt. Dabei sollen 
Stangenleitungen von 825 m in der Geraden noch gut wirk- 
sam sein. 

Ausserdem werden neben den sichtbaren Armsignalen noch 
sogen. ‘Torpedo-, also Knail-Signale angewendet, um bei dich- 
tem Nebel dem Zuge auch ein hörbares Zeichen zu geben. 
Auch diese Signale werden vom fahrenden Zuge in 'Thätigkeit 
gesetzt und auch wieder geladen. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Universitäten und technischen Hochschulen. 
Ihre geschichtliche Entwickelung und ihre Bedeutung 
in der Cultur, ihre gegenseitige Stellung und weitere 
Ausbildung von Egon Zoller, Landesbauinspector. Berlin. 
W. Ernst und Sohn. 212 8 5 Mk. 


Nähere Inhaltsangabe: 1. Kapitel. Die Universitäten und 
technischen Hochschulen in ihrer geschichtlichen Entwickelung. 
2. Kapitel. Die Bedeutung der Wissenschaften und ihrer Lehr- 
und Pflegestätten in der Cultur. 3. Kapitel. Sind die Univer- 
sitäten und die technischen Hochschulen einander ebenbürtig ? 
4. Kapitel. Der Ausbau der Hochschulen. 

Bei den weit aus einander gehenden Ansichten über die 
Vorbereitung zum Besuch der höheren Schulen und den noch 
vielfach ganz falschen Ansichten von der Einrichtung und den 
Bestrebungen der technischen Hochschulen wird die Schrift in 
weiteren Kreisen klärend wirken. Der Verfasser zeigt sich als 
warmer Verehrer der allgemeinen Bildung, und können wir 
ihm nur beipflichten, wenn er Vorträge allgemein bildender 
Art auf den technischen Hochschulen gepflegt wissen will. Der 
bisher oft erhobene Vorwurf der Einseitigkeit des technischen 
Studiums wird dann seine Berechtigung verlieren. Von den 
Vorschlägen des Verfassers für den weiteren Ausbau der tech- 
nischen Hochschulen, die ja in der kurzen Zeit ihrer Ent- 
wickelung noch nicht zum Abschluss gelangen konnten, sind 
manche sehr beachtenswerth. 


Zwei Materien mit drei Fundamental-Gesetzen nebst 
einer Theorie der Atome. Erklärungen der ver- 
schiedenen Zustände der Materie, nämlich der Atome, 
Aggregatformen und chemischen Verbindungen, sowie 
der Wärme, Elektricität und des Magnetismus nebst 
einigen Anwendungen der Atomtheorie auf die Himmels- 
körper. Wissenschaftlich behandelt von W. Bühler, 
Ingenieur. Stuttgart. W. Kohlhammer. 62 S. 
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Das Löthen und die Bearbeitung der Metalle. Eine 
Darstellung aller Arten von Loth, Löthmitteln und 
Löthapparaten, sowie der Behandlung der Metalle wäh- 
rend der Bearbeitung. Handbuch für Praktiker von 
Edmund Schlosser. 2. Aufl. Wien. Hartleben’s Verlag. 
246 5. 3 Mk. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS - 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 72, Bd. 280, Heft 2. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte & 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljäbrlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 1 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


Bei der Maschine von E. l: Gaze in Middlesex, Eng- 
land (*D.R.P. Nr. 53040 vom 12. März 1889) wird Luft 
und Gas getrennt angesaugt, verdichtet und dem Arbeits- 
cylinder zugeführt. 

Durch Beschleunigung und Verzögerung des Ganges 
der zur Füllung der Reservoire dienenden Pumpen wird 
der Druck in ersteren erhöht oder vermindert, wodurch 
dann auch die Anfangs- wie die Endgeschwindigkeit des 
Kolbens vergrössert oder verringert wird. Auf diese Weise 
lässt sich der Gang der Maschine leicht reguliren. 

Die Maschine von L. Bouvret und F. Morani in Rom 
(*D.R.P. Nr. 53039 vom 12. März 1889) besitzt eine 
Saug- und Presspumpe, sowie eine Ladekammer. 

Wie Fig. 18 ersichtlich macht, besitzt der Arheits- 
cylinder a, welcher mit einem Mantel a, für Kühlwasser 
versehen ist, eine Verlängerung b von kleinerem Durch- 
messer, welche als Pumpe für das Gasgemenge dient. Im 
Cylinder a arbeitet ein 
Kolben c, in welchem ein 
Drehzapfen c, zur Ver- 
bindung mit der Pleuel- 
stange angebracht ist, 
und an welchen ein in 
den Pumpencylinder b 
hineinreichender Tunker- 
kolben re, angesetzt ist, 
so dass der Arbeitskol- 
; ben c dem Gasdrucke 
eine Ringfliiche darbietet. 
Das in den Pumpencylin- 
der b gesaugte Gasge- 
menge wird dann durch 
den Kolben ¢, in eine an 
Cylinder b seitlich an- 
gegossene Explosionskam- 
mer d gedriickt, welche 
auf ihrer Aussenwand 
mit dem Schiebergesichte 
versehen ist. Dasselbe 
weist die Oeffnungen 7, 
2, 3, 4, 5 auf, von wel- 
chen 7 mit dem Pumpencylinder b communicirt und 2 
und 3 in die Explosionskammer d führen, während # mit 
dem Ende des Arbeitscylinders a und 5 mit dem Ausströ- 
mungskanal für die Verbrennungsproducte in Verbindung 
steht. Der Schieber f, welcher auf dem Schiebergesichte 
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radwelle um etwa 90° verstellten Kreisexcenters hin und her 
bewegt und durch einen Schieberdeckel g an das Schieber- 
gesicht angedrückt wird, besitzt vier Kanäle oder Aus- 
schnitte /, 17, III und IV. Der Querkanal 7 verbindet wäh- 
rend der Vorbewegung der Kolben c und c, die Oeffnung 1 
mitdem weiter unten beschriebenen Ventile zur Einströmung 
des explosiblen Gemenges. Ausschnitt ZI verbindet während 
der Rückbewegung der Kolben c und c, die Oeffnung 1 
mit 2, auf dass das explosible Gemenge in die Kammer d 
übertreten könne. Ausschnitt III setzt unmittelbar vor 
der Explosion durch Verbindung von 3 mit 4 die Explo- 
sionskammer d mit dem Arbeitscylinder a in Communi- 
cation und dient ausserdem auch dazu, um durch 4 die 
comprimirte Luft eintreten zu lassen, welche den Motor 
in Gang setzt. Ausschnitt ZV endlich setzt während der 
Rückbewegung der Kolben den vom Arbeitscylinder a ab- 
gehenden Kanal 4 mit dem Ausstrémungskanal 5 für die 
Verbrennungsproducte in Verbindung. Die Verbrennungs- 
producte werden übrigens vor ihrem Austreiben auf dem 
Wege # bis 5 schon dadurch theilweise entleert, dass der 
Arbeitscylinder a zunächst seines Vorderendes eine Reihe 
von Durchlochungen a, besitzt, über welche sich Kolben « 
hinausbewegt. Auf diese Art wird die Spannung im Innern 
des Cylinders auf die atmosphärische gebracht. Dem über 
den Steuerungsschieber f Gesagten ist noch beizufügen, dass 
derselbe von Längs- und Querkanälen fı für Kühlwasser 
durchzogen ist. 

Der Schieberdeckel g besitzt zwei Durchlochungen gi g9», 
von welchen g, der Schiebergesichtöffnung 1 gegenüber- 
steht und das explosible Gemenge passiren lässt, während 
gą der Schiebergesichtöffnung # gegenübersteht. Ueber 
der Oeffnung gı wird der Luft- und 
Gashahn befestigt. Fig. 19 gestattet 
zu erkennen, dass in den Stutzen, 
welcher das Gehäuse des Lufthahnes /ı 
mit der Oeffnung gı des Schieber- 
deckels y verbindet, ein vom Gehäuse 
des Gashahnes i abgehender Stutzen 
einmündet, und dass in letzteren ein 
Ventil j eingeschaltet ist, welches 
eine Feder beständig geschlossen zu 
erhalten trachtet. Mittels eines Win- 
kelhebels jį, welchen ein entsprechend 
eingerichteter Regulator verstellt, 
wird Ventil j, der Geschwindigkeit des 
Motors entsprechend, mehr oder weniger geöffnet. 

Das über der Oeffnung 7, zu befestigende Einströmungs- 
rohr für verdichtete Luft wird mit einem einfachen Hahne 
versehen, und zwischen Hahn und Oeffnung g, wird ein 
Rückschlagventil eingeschaltet. | 

Die Gasmaschine von L. J. R. Holst in Paris (*D. R. P. 
Nr. 53316 vom 15. October 1889) wird aus zwei beson- 


Fig. 19. 


Hahn zu Bouvret. und 
Morani’s Gasmotor. 


vorzugsweise mittels eines gegen die Kurbel der Schwung- ' deren Behältern für Gas und Luft mit Arbeitsgemisch ge- 
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speist und durch eine Luftpumpe und eine Gaspumpe 
diese Behälter gefüllt. 

Behufs des selbsthätigen Druckausgleiches in beiden 
Behältern ist eine biegsame Wandung, welche beide Be- 
hälterräume von einander trennt, angeordnet. 

Am Pressluftbehälter sitzt ein Druckregler, bestehend 
aus einem einerseits von der Pressluft und andererseits 
mit bestimmtem Drucke belasteten Kolben, dessen Ver- 
schiebung eine Verbindung der beiden Enden des Luft- 
pumpencylinders bewirkt, sobald der im Pressluftbehälter 
herrschende Druck eine vorgesehene Grenze überschreitet. 

Bei der Gasmaschine von L. Weiller und E. Munsch 
in Paris (*D.R.P. Nr. 53323 vom 14. December 1839) 
sollen die von der Explosion herrührenden heissen Gase 
daran verhindert werden, mit den metallischen Wandungen 
des Cylinders und des Kolbens, welche gegen einander 
schleifen, in Berührung zu kommen. Es geschieht dies 
durch eine Masse reiner atmosphärischer Luft, welche sich 
vor dem explodirenden Gemenge befindet bezw. diesem 
vorausgeht. 

Bei der Maschine von J. Roots in Westbourne Park, 
Middlesex, England (*D.R.P. Nr. 53623 vom 22. No- 
vember 1889) wird die von der Maschine jeweilig einge- 
saugte Gas- und Luftladung nicht auf einmal, sondern in 
„wei Malen zur Explosion gebracht, so dass auf je drei 
Kurbelumdrehungen der Maschine zwei Krafthübe des 
Kolbens kommen. Beim ersten Vorgange des Kolbens 
saugt derselbe eine Ladung Gas und Luft in den Cylinder 
ein, drückt dieselbe beim Rückgange zur Hälfte in eine 
am hinteren Ende des Cylinders angeordnete, mit dem Ex- 
plosionsraum desselben in Verbindung stehende Kammer 
hinein und presst die auf diese Weise gleichmässig in der 
Kammer und in dem Explosionsraum vertheilte Ladung 
zusammen. Beim Beginn des zweiten Kolbenvorganges 
wird die Verbindungsöffnung zwischen der Kammer und 
dem Explosionsraum durch ein Ventil verschlossen und 
hierauf die in dem Explosionsraum zusammengepresste 
eine Hälfte der Ladung abgefeuert. Ein Theil der ent- 
standenen Verbrennungsproducte wird kurz vor Beendigung 
des Kolbenvorganges abgelassen. Beim Beginn des Kolben- 
rückganges wird das Ventil zwischen dem Explosionsraum 
und der Kammer wieder geöffnet, worauf die in der letz- 
teren zusammengepresste Ladung in den Cylinder dringt 
und bierbei noch einen weiteren Theil der Verbrennungs- 
producte aus demselben verdrängt. Alsdann schliesst sich 
das Auslassventil, und der Kolben presst die Ladung und 
die noch in dem Cylinder verbliebenen Verbrennungs- 
producte zusammen. Beim Beginn des dritten Kolben- 
vorganges wird diese zweite Hälfte der Ladung abgefeuert 
und beim hierauf folgenden Kolbenrückgang entweichen 
sämmtliche Verbrennungsproducte aus dem Cylinder. Beim 
nächsten Kolbenvorgange beginnt das beschriebene Spiel 
von neuem, indem der Kolben wieder eine volle Ladung 
in den Cylinder einsaugt. 

A (Fig. 20) ist der Cylinder, B der Kolben, C die 
zur Aufnahme der halben Ladung bestimmte Kammer und 
A, die Verbindungsöffnung zwischen dieser Kammer und 
dem Cylinder, welche durch ein Ventil D geöffnet und 
verschlossen wird. Die Spindel des Ventils D geht durch 
eine Stopfbüchse D, hindurch und ist mit dem einen Ende 
eines zweiarmigen Hebels D, (Fig. 21) verbunden, dessen 
anderes Ende auf dem Umfang einer Daumenscheibe D, 


gleitet, welche auf der Steuerwelle H sitzt. Letztere wird 
von der Kurbelwelle der Maschine aus durch Zahnräder- 
übersetzung angetrieben und macht auf je drei Um- 
drehungen der Kurbelwelle eine einzige Umdrehung. 

E ist das an der Kammer C angebrachte Einlassventil 
für die explosible Ladung, welches in geschlossener Lage 
sowohl die Lufteintrittsöffnung, als auch die Gaseintritts- 
kanäle A, verschliesst. Die beiden Auslassventile des Cy- 
linders werden durch auf der Steuerwelle H sitzende 
Daumenscheiben F, bezw. M,, unter Vermittelung von 
Hebeln F, bezw. M,, bethätigt. J ist das gebräuchliche 
Zündrohr, welches durch eine Gasflamme in Rothglithhitze 
erhalten wird und mit Asbest bekleidet ist. 

Die Einlassöffnung A, des Cylinders verläuft schräg 
nach hinten, damit die einströmende Ladung von dem 
Auslassventil M weggeleitet wird. Das Ventil M muss so 
genau als möglich auf seinen Sitz aufgepasst sein, da eine 
etwaige Undichtheit desselben bei jedem Krafthube des 
Kolbens einen Druckverlust zur Folge haben würde. Der 
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Fig. 21. 
- Mischungsvorrichtung zu Roots’ Gasmotor. 


Fig. 20. 


Ventilsitz und die Stopfbüchse der Ventilspindel sind an 
einem Gehäuse angeordnet, welches über der in die Cy- 
linderwandung eingegossenen Auslassöffnung befestigt ist. 

Beim ersten Vorgange des Kolbens B saugt derselbe 
eine Ladung Gas und Luft durch die Kammer C hindurch 
in den Cylinder A ein, wobei das Einlassventil Æ durch 
den Druck der äusseren Luft und das Ventil D durch die 
Daumenscheibe D, geöffnet werden. Beim Beginn des 
Kolbenrückganges schliesst sich das Ventil E; das Ventil D 
wird dagegen durch die Daumenscheibe’ D, noch eine 
Zeitlang offen gehalten, so dass ein entsprechender Theil 
der Ladung in die Kammer D hineingedrückt und sodann 
die Ladung sowohl in dieser Kammer als in dem Explo- 
sionsraum des Cylinders zusammengepresst wird. Alsdann 
schliesst sich das Ventil D und die in dem Explosionsraum 
befindliche eine Hälfte der Ladung wird noch weiter zu- 
sammengepresst. Sobald der Kolben B seinen zweiten Vor- 
gang beginnt, wird diese erste Hälfte der Ladung abge- 
feuert und treibt den Kolben mit doppelter Expansion 
vorwärts, welcher somit seinen ersten Krafthub vollbringt. 
Kurz vor Beendigung dieses zweiten Kolbenvorganges wird 
das Auslassventil M geöffnet und ein Theil der entstan- 
denen Verbrennungsproducte entweicht durch dasselbe. 
Nahe am todten Punkt wird auch durch die Daumen- 
scheibe D, oder durch den in der Kammer C herrschenden 
Druck das Ventil D wieder geöffnet und die in C ent- 
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haltene zweite Hälfte der Ladung dringt nun in den Cy- 
linder ein und verdrängt während des Rückganges des 
Kolbens noch einen weiteren Theil der Verbrennungs- 
producte aus demselben, bis der Kolben die Austritts- 
öffnung über dem Ventil M verdeckt, worauf dann das 
Ventil M wieder geschlossen wird. Der Kolben presst nun 
die zweite Hälfte der Ladung und die zurückgebliebenen 
Verbrennungsproducte zusammen, und diese Ladung wird, 
sobald der Kolben seinen dritten Vorgang beginnt, abge- 
feuert, so dass der Kolben abermals mit doppelter Expan- 
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Fig. 23. 
Forest und Gallice’s Gasmotor mit Uinsteuerung. 


sion vorwärts getrieben wird und also seinen zweiten 
Krafthub vollbringt. Nach Beendigung desselben wird das 
Auslassventil F durch seine Daumenscheibe F, geöffnet 
und der Cylinder entleert sich sodann (mit Ausnahme des 
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sehr kleinen Explosionsraumes) beim Rückgange des Kol- 
bens vollständig. Hierauf beginnt die Reihenfolge der 
Operationen von neuen. 

Die zweite Hälfte der Ladung kann auch in der Kam- 
mer C abgefeuert werden, in welchem Falle man die Ven- 
tile während der beiden ersten Kolbenriickgiinge länger 
offen lässt. Die Zündung kann dann aber nur mittels 
Elektricität erfolgen. Während des ersten Kolbenrück- 
ganges wird dann das Ventil D so lange offen gehalten, 
bis der Kolben seinen Rückgang nahezu vollendet hat, 
wodurch der in der Kammer C be- 
findliche Theil der Ladung beinahe 
ebenso stark zusammengepresst 
wird, wie der in dem Cylinder 
befindliche Theil derselben. Nach 
Abfeuern dieses ersten Theiles der 
Ladung mittels des elektrischen 
Funkens wird beim zweiten Kol- 
benrückgang das Ventil E geöffnet 
und bis kurz vor Beendigung des- 
selben offen gehalten, worauf es 
sich augenblicklich schliesst. So- 
dann Öffnet sich das Ventil D und 
der elektrische Funke entzündet 
die zweite Hälfte der Ladung so- 
wohl in der Kammer C als im 
Cylinder; während des dadurch 
bewirkten zweiten Krafthubes des 
Kolbens bleibt das Ventil D offen. 
Beim hierauf folgenden Rückgange 
des Kolbens vollzieht sich wie oben 
die Entleerung des Cylinders und 
alsdann beginnt das Spiel von 
neuem. Das Ventil M ist bei dieser 
Arbeitsweise der Maschine, wenn 
die Zündung mittels Elektricität 
erfolgt, überflüssig. 

Eine Verbundmaschine, bei 
welcher auf Umsteuerung Rück- 
sicht genommen ist, wird von PeF. 
Forest und @. Gallice in Paris 
(*D.R.P. Nr. 52909 vom 12. No- 
vember 1889) angegeben (Fig. 22 
und 23). Die Maschine hat fünf 
Cylinder, von denen je zwei im 
Viertact arbeiten und abwechselnd 
ihre Abgase zur weiteren Expan- 
sion in den grösseren fünften 
Cylinder abgeben. 

A, A,, Ag, A; sind die Cylin- 
der, welchen das explosive Ge- 
menge zugeführt wird, B, By, Bo, B3 
die zugehörigen Kolben, C, C4, Cy, C3 
die Einlassventile für das Gemenge 
und D, D,, D>, D} die Auslassventile 
der durch die Verbrennung erzeug- 
ten Gase. Die Welle ist dreikur- 
belig, und sind zwei der Kurbeln 
zur Aufnahme von je zwei Pleuelstangen eingerichtet. Mit 
der dritten Kurbel ist der Kolben B, des Expansionscylin- 
ders A, verbunden, welcher zwei Auslassventile D, trägt. 
Das Zutrittsrohr E für die atmosphärische Luft (Fig. 23) 
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und das F für das Gas sind mit graduirten Abschluss- 


hähnen versehen, um den Zulass je nach dem geforderten 
Gemisch einzustellen. Beide Rohre sind in einem Rohr G 
vereinigt und können mit Rückschlagventilen versehen sein, 
wn die freie Luft von dem Gasbehälter zu trennen. H ist 
der Regulator, welcher mittels des Kammes 7 und der 
Stange z auf den Zulass wirkt. A und K, sind die Rohre, 
welche die Auslasskanäle der Ventile C, Ci, (4, C, mit dem 
Expansionscylinder A, verbinden. 

Siimmtliche Ventile öffnen sich von aussen nach innen, 
diejenigen für den Zutritt in Folge des Ansaugens des Ge- 
menges durch die Cylinder, diejenigen für den Austritt 
dagegen durch einen von dem Maschinengange abhängigen 
Mechanismus. Im vorliegenden Falle dienen hierzu die 
Kammscheiben J, J,, 7,1, (Fig. 23) und /, welche auf der 
Welle J angebracht sind, die von der Kurbelwelle aus 
durch eine geeignete Uebertragung in Drehung gesetzt 
wird. Jede Kammscheibe hat am Umfange drei Anläufe 
oder Erhöhungen, von denen eine für den Vorwärtsgang 
bestimmt ist (/), während eine andere (3) für den Rück- 
wärtsgang und die dritte (2?) für die Iugangsetzung der 
Maschine dient. Für die Ingangsetzung trägt der Kamm 
zwei Erhöhungen, von denen die eine i etwa halb so breit 
ist als die andere j. Um die Compression zu erleichtern, 
wird ein Theil des comprimirten Gemenges ausgelassen. 
Die Kämmie /,, 7; haben nur zwei Anläufe, die sich gegen- 
überstehen und von denen einer für den Vorwärtsgang, 
der andere für den Rückwärtsgang dient. Ausser den 
kämmen /,, /,,/; und /,, 7,‘ trägt die Welle J zwei weitere 
Theile, und zwar einen Commutator und einen Stromver- 
theiler, worauf noch zurückzukommen ist bei Besprechung 
der Zündung, welche elektrisch erfolgt. 

Da die gute Arbeit der Maschine bedingt, dass die 
Kiimme im gegebenen Augenblick sehr genau auf die 
Ventile einwirken, ist das untere Vorgeleve, welches durch 
die Kurbelwelle getrieben wird, mit dem oberen, welches 
die Kammwelle J beeinflusst, durch eine Stange A ver- 
bunden, und um eine Gegenbewegung zu verhüten, welche 
auf den todten Punkten eintreten könnte, ist eine zweite 
Stange Ky angebracht, welche mit der anderen parallelo- 
vrammartig zusammenwirkt. 

Die atmosphärische Luft tritt durch Rohr E ein, 
während das Gas durch F zuströmt, und die Mischung 
erfolgt im Rohr G, wie oben beschrieben. Nachdem dies 
geschehen, soll das Schwungrad rotiren, und es sei der 
Einfachheit wegen angenommen, dass die arbeitende Ma- 
schine sich in dem in der Zeichnung dargestellten Stande 
befinde. Der Kolben B hat dann den durch die Entzün- 
dung entstehenden Druck zu ertragen, Kolben B; saugt 
sein Gemenge an, B, comprimirt das Seinige und 3, drängt 
das bei der Entzündung entstandene Gas in den oberen 
Theil des Cylinders .I, über den Kolben Bi, woselbst es 
expandirend auf den Kolben wirkt. 

Da jeder der Cylinder A bis A, in derselben Weise 
arbeitet, soll nur einer derselben beschrieben und sein 
Zusammenwirken mit dem Expansionscylinder A, erläutert 
werden, in welchen das aus den direct Gas empfangen- 
den Cylindern herausströmende Gas bald unter und bald 
über den Kolben B; eintritt. Es sei vorausgesetzt, dass 
der Cylinder cl), der sein Gemenge comprimirt hat, den 
elektrischen Funken empfange, dass der Kolben B, ver- 


drängt werde und auf die Triebwelle wirke. In diesem 
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Augenblick wird der mitgerissene Kolben B, hinter sich 
eine Luftverdünnung erzeugen und das Ventil C, wird 
sich öffnen, um Gemenge in den Cylinder einzulassen. So- 
bald B, am Ende seines Weges angelangt ist und um- 
kehrt, wird er das eingesogene Gemenge comprimiren, bis 
sein Aufwärtsgang beendigt ist, worauf die Entzündung 
erfolgt und der Kolben B, abwärts getrieben wird. Am 
Ende dieses Weges angelangt, öffnet sich unter Einwirkung 
des Kammes J} das Auslassventil D, und setzt den Cy- 
linder 1, mit dem Rohr A, in Verbindung. Die Gase 
dringen durch dies Rohr in den Cylinder A, oberhalb des 
Kölbens Bı, und indem sie expandiren, drücken sie den 
Kolben abwärts. Sobald der Kolben unten angelangt ist, 
öffnet der Kamm J, das Ventil D,, welches die oberhalb 
B, befindlichen Gase durch Rohr K; endgültig entweichen 
lässt, während zugleich diejenigen Gase, welche vom Cy- 
linder .[ ankommen, unter den steigenden Kolben J}, treten 
und expandiren. Am Ende des Weges öffnet der Kamm /, 
das Ventil C,, und die Gase treten durch den Kanal b, 
welcher mit dem unteren Raum des Cylinders in Verbin- 
dung steht, in das Rohr A, und entweichen ins Freie. 
Die Gase, welche aus Cylinder .I, kommen, treten nun 
in derselben Weise durch die entsprechenden Organe in 
Cylinder 4, über Kolben 3, ein und entweichen später 
ins Freie, während die aus Cylinder A, kommenden Gase 
unter Kolben 7, gelangen u. s. w. 

Die elektrische Zündung erfolgt folgendermassen : 

Auf einem Ende der Welle J wird ein Commutator M 
angebracht, der einerseits mit dem einen Pol eines Induc- 
tors und andererseits mit den Zündern L, Li, Ly, Ly, die in 
den Zündungseylindern angebracht sind, verbunden ist. 

Dieser Commutator wird durch einen Cylinder m ge- 
bildet, der von der Welle J isolirt ist und seitwärts eine 
Zunge m, trägt. Ein federnder Contact N,, der auf einer 
isolirten Schiene n} sitzt, berührt den Theil m, welcher 
dadurch beständig in Verbindung mit dem Inductor ge- 
balten wird, während die Zunge bei ihrer Drehung nach 
einander die federnden Contacte N, Nis No, Ng berührt, welche 
auf den isolirten Schienen 7, 72,, Ry ng angebracht sind, wo- 
durch nach einander die Cylinder A, Ay, ly, .4, mit dem 
Commutator in Verbindung gebracht werden. 

Wie ersichtlich, hat dieser Commutator den Zweck, 
den Strom des Inductors zu schliessen; damit aber der 
letztere den Funken gibt, muss der Strom in der Batterie 
geschlossen sein. Andererseits ist für die gute Wirkung 
der Maschine erforderlich, dass die Entzündung in dem 
Augenblick erfolge, wo der Kolben den todten Punkt 
passirt hat. Dies wird crreicht durch einen Unter- 
brecher, der auf Welle J angebracht und mit o bezeich- 
net ist. Dieser Unterbrecher ist ein Metalleylinder, der 
die Vorspriinge O trägt, welche Kämme bilden, die für 
jede Gangweise der Maschine an Zahl mit den Cylin- 
dern übereinstimmen, also im gegenwärtigen Falle vier, 
oder für Rückwärts- und Vorwärtsgang zusammen acht. 
Diese Kiimme sind zur Hälfte je auf einem Rande des 
Metalleylinders o angebracht. Die Kämme auf jedem Cy- 
linderrande haben gleichen Abstand von. einander und 
stehen im Uebrigen so, dass die Mitte jedes Kammes einer 
Gruppe mit der Mitte des Zwischenraumes zwischen zwei 
Kämmen der anderen Gruppe übereinstimmt. Die Grössen 
der Kämme sind so bestimmt, dass der in Bewegung be- 
findliche Cylinder, welcher sie trägt, den Stromschliesser P 
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ohne Berührung eines Kammes passiren kann, sobald dies 
verlangt wird. 

Um dies Resultat zu erreichen, muss man den Cylin- 
der in der Weise verschieben, dass der Contact eintritt 
auf der Mitte seiner Länge. Die wechselweise Anordnung 
der Kämme auf den beiden Rändern des Cylinders ermög- 
licht dann, dass die Zündung beim Vorwärtsgange der 
Maschine vor und beim Rückwärtsgange nach Passiren 
des todten Punktes der Kolben stattfindet. 

Dies geschieht folgendermassen: Möge beim Gange 
der Maschine beispielsweise der Ansatz m, den Contact n, 
treffen und den Strom zum Zünder ZL, schliessen, der 
Kolben B, seinen Weg fortsetzen, um das Gemenge zu 
comprimiren, bis die Entzündung eintreten soll, so muss 
in diesem Augenblick der Contact P einen Vorsprung 0 
des Unterbrechers treffen, wodurch der Batteriestrom ge- 
schlossen und der Inductor in Function tritt, der Zünder 
Funken gibt und die Entziindung erfolgt. 

Die Kämme auf Welle J tragen für die Umsteuerung 
verschiedene Anläufe, einen 
für den Vorwärtsgang und 
einen für den Rückwärts- 
gang der Maschine. Um 
die Kammgruppen abwech- 
selnd verwenden zu kinnen, 
muss man sie je nach dem 
Fall verschieben können. 
Um sämmtliche Kämnie 
zugleich zu verschieben, 
sind dieselben auf der 
Welle J festgekeili, und 
ist letztere in der Längs- 
richtung in ihren Lagern 
und auch in dem Zahnrad- 
getriebe, welches sie in 
Bewegung setzt, verschieb- 
bar. Im Gegensatz hierzu 
ist der Unterbrecher o lose 
auf der Achse, und wird 
seine Verschiebung be- 
grenzt durch zwei An- 
schläge S, mit denen er durch die Gleitzapfen 7’ verbunden 
ist, so dass der Unterbrecher mit der Welle rotiren muss. 
Dieses freie Spiel muss der Unterbrecher haben, um die 
Zündung zu unterbrechen und um den Motor nicht zu 
hindern, seinen Gang zu verlangsamen, sobald eine Um- 
kehrung in der Bewegungsrichtung desselben eintreten soll. 

Die Umsteuerung erfolgt folgendermassen: 

Es sei der Motor in Betrieb gebracht durch Hebel Q, 
dessen Ende aın Maschinengestell gelagert ist und in dessen 
Mitte ein Zapfen angebracht ist, der in eine Nuth des 
Unterbrechers einfasst, so wird derselbe zur Umsteuerung 
so eingestellt, dass ein Contact nicht stattfindet und eine 
Zündung nicht erfolgt. Nachdem die Kolben nicht mehr 
durch die Verbrennung getrieben werden, verlangsamen 
sie ihren Gang, um schliesslich das Gemenge zu com- 
primiren. Sobald der Gang hinreichend verlangsamt ist, 
im Augenblick, wo der Kolben (der erste für die Ver- 
brennung) den todten Punkt erreicht, schiebt man den 
Unterbrecher gegen den anderen Ansatz S und setzt den 
Druck fort, um die Kämme zu verschieben und deren 
Stellung zu ändern. Die Entzündung tritt dann ein und 
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die Verbrennung findet dann statt, ehe der Kolben den 
todten Punkt erreicht hat. Der Kolben wird zurück- 
geschoben und reisst die anderen mit, welche in Folge der 
umgekehrten Einwirkung des Unterbrechers und der Kämme 
die entgegengesetzte Bewegung machen. 

Um jede Unsicherheit betreffs des zu wählenden Augen- 
blickes zu beseitigen, in welchem die Kämme zu ver- 
schieben sind, was, wie gesagt, vor Erreichung des todten 
Punktes geschehen soll, wird auf einem Ende der Welle J 
und in einem Abstande, welcher gegen Ansatz © hin- 
reichend Spiel lässt, ein scheibenartiger Ansatz U ange- 
bracht, der einen Ausschnitt « hat, um eine Führung J’ 
durchzulassen in dem Augenblick, wo die Umsteuerung 
geschehen soll. Es genügt dann, stark auf den Hebel Q 
zu drücken, wobei der Ansatzring U so lange gegen V 
anliegt und dadurch mitsammt der Welle J an einer 
Verschiebung gehindert wird, bis die Oeffnung u vor V 
erscheint. 

Aus Vorstehendem geht hervor, dass, wenn nach 
Unterbrechung der Ent- 
zündung durch Verschie- 
ben des Unterbrechers man 
die Zündung nicht nach 
der einen oder anderen 
Seite wieder herstellt, der 
Motor anhalten muss. Dies 
ermöglicht, den Motor ohne 
Drehung des Schwungrades 
in Gang zu setzen, und 
zwar auf folgende Weise. 
Man verlängert den Draht, 
welcher den Contact P mit 
der Batterie verbindet, zu 
einem für die Hand be- 
quem zugänglichen Punkt 
auf einer isolirten Platte. 
An diesem Punkt wird P? 
errichtet, welcher gestattet, 
EM l j 5 ~ den Stromkreis jederzeit 
zu schliessen. Ist nun der 
Motor in Stillstand, so 
genügt ein Druck auf /’, um den Stromkreis zu schliessen 
und die Entzündung in demjenigen Cylinder hervorzurufen, 
der in diesem Augenblick mit dem Commutator in Ver- 
bindung ist. 

Die in Fig. 24 abgebildete Gasmaschine von L. Bouvret 
und F. Morani in Rom (*D.R.P. Nr. 49755 vom 15. März 
1889) dient zum Betriebe von Fahrzeugen. Zum Betriebe 
der Kurbelwelle dienen drei gleichartige Gasmaschinen, 
wie sie die Abbildung zeigt. Bei der dargestellten Ma- 
schine ist der Arbeitscylinder a mit Taucherkolben 5 nach 
oben durch einen Pumpencylinder a, verlängert, in wel- 
chem der ‚an Kolben b angesetzte Taucherkolben b; ar- 
beitet; vorn am Pumpencylinder a, ist eine Kammer c an- 
gebracht, in welche das in «a, eingesaugte entzündliche 
Gasgemisch hinübergedrückt und in welcher es dann ent- 
zündet wird. Auf der Vorderfläche der Zündkammer c 
ist ein Schiebergesicht angebracht, auf welchem der Schieber 
d hin und her bewegt wird, um bei Beginn der Kolben- 
abwärtsbewegung den Cylinder a, mit dem Gasgemisch- 
hahn e und die Kammer c mit dem Arbeitscylinder a und 
bei Beginn der Kolbenaufwärtsbewegung den Arbeits- 
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cylinder mit der Auspufföffnung und den Pumpencylinder 
mit der Kammer in Verbindung zu setzen. Der Schieber d 
erhält seine Bewegung von einem Kreisexcenter d) aus. 

Die Pleuelstangen f wirken auf drei um je 1200 gegen 
einander verstellte Kurbeln g} der Welle g. Die Zahn- 
räder d,,d,,d, übertragen die Bewegung von Welle g auf 
die Welle d;, auf welche drei Excenter (J, aufgekeilt sind. 
Zum Umsteuern wird Welle d; sammt den auf ihr auf- 
gekeilten Excentern um einen entsprechenden Winkel ge- 
dreht, zu welchem Zwecke Zahnrad d, auf Welle d; frei 
drehbar und mit einer auf der Welle aufgekeilten Scheibe 
mittels einer durch einen Bogenschlitz reichenden Schraube 
verbunden ist. 

Der Schieberdeckel ist der mit dem Arbeitscylinder 
verbundenen Schiebergesichtsöffnung gegenüber mit einer 
Durchlochung versehen, welche durch ein Rohr A, mit 
einem Behälter A für verdichtete Luft in Verbindung steht, 
und in dieses Rohr A, ist ein Absperrhahn A, mit Rück- 
schlagventil eingeschaltet. Die Schlüssel aller drei Hähne h, 
sind durch eine Zugstange verbunden, so dass man die 
Hähne gleichzeitig öffnen und schliessen kann. Das Ein- 
strömenlassen von comprimirter Luft dient nur zum In- 
gangsetzen der Maschinen, und es kann der Vorrath an 
derselben durch eine kleine, in der Zeichnung nicht dar- 
gestellte Pumpe immer wieder ersetzt werden. In Folge der 
Einrichtung der Steuerung kann die verdichtete Luft nur 
während des ersten Theiles der Abwärtsbewegung des 
Kolbens einströmen. Sobald einige Zündungen erfolgt sind, 
schliesst man die Hähne. 

Die Uebertragung der Bewegung von Welle y auf die 
Fuhrwerksachsen i geschieht mittels Kurbeln, Pleuel- 
stangen und auf den Rädern i, angebrachter Kurbelzapfen îi}, 
welche durch Gelenkstangen îi, mit Kurbelzapfen der Hinter- 
räder verbunden sind. 

Auf der Plattform 7 des Wagens sind beiderseits Be- 
halter Æ für verdichtetes, brennbares Gas angebracht, welche 
durch entsprechende Leitungen kų mit Druckminderungs- 
vorrichtungen und einem Regulirungsventil k, mit den 
Gemischhähnen e verbunden sind. Ventil A, wird mittels 
der Züge A, der gewünschten Geschwindigkeit gemäss ge- 
stellt. Die Hebel k, und A, dienen zum Oeffnen und 
Schliessen der Gasgemischhähne e und Lufthähne %,. Schliess- 
lich ist noch zu bemerken, dass / Rohre sind, welche von 
mit dem Innenraum der Cylinder a verbundenen Ring- 
räumen /, abgehen und, wenn die Kolben 5 in der tiefsten 
Stellung sind, einen Ausgleich der Spannung der Verbren- 
nungsgase mit der atmosphärischen Luft gestatten. 

(Fortsetzung folgt.) 


A. Beaudry’s Scher- und Lochmaschine. 
Mit Abbildungen. 


Im Maschinengestelle a (Fig. 1 bis 3) lagert die Doppel- 
excenterwelle 5, deren beide Kurbeldruckstücke c und d 
zum Betriebe je eines Scher- und eines nebenliegenden 
Lochstempelschlittens e vorgesehen sind. Nach dem eng- 
lischen Patent Nr. 18994 vom 28. Mai 1890 besteht die 
Neuerung in einer Keilbeilage f, deren Keilbahn mit staffel- 
förmigen Absätzen versehen ist, welche mit entsprechenden 
Staffeln der Excenterdruckstücke g in Form und Anord- 
nung übereinstimmen. 
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In der Stellung Fig. 3 steht das Excenterdruckstück y 
in der Tieflage, weil aber die Keilbeilage f nach links 
ausgeschoben ist und der Stösselschlitten e durch ein Gegen- 
gewicht beständig hochgehoben wird, so kann nur eine 
kleine Schlittenbewegung vorhanden sein, wobei der Loch- 
stempel über dem Werkblech stehen bleibt. 

Wenn aber der Keil f während des Hochganges des 
Excenterdruckstückes (d, g) nach rechts vorgeschoben wird, 
so muss der Loch- 
stempelschlitten im 
Abwärtsgange des- 
selben zur Wirkung 
kommen, so dass 
der Stempelkolben 
den Lochring er- 
reicht. 

Der Zweck die- 
ses Beilagskeiles f 
ist hauptsächlich 
darin zu suchen, 
um im Leergange 
zur Probestellung 
den Stempel knapp 
bis an das Blech 
zu führen, dem- 
gemäss aber Rück- 
sicht auf die ver- 
änderliche Blech- 
stärken nehmen zu 
können, indem die 
Linksausschiebung 
Beilagskeiles 
entsprechend begrenzbar gemacht werden kann. 

Zudem wird diese Keilverschiebung durch einen Tritt k 
bewirkt, welcher mittels Zahnstange i die Drehung der 
Hebelwelle k bewirkt, an deren Hebel der Beilagskeil f 
mittels Ankerkopf ! (Fig. 4) angehangen ist. Während 
eine eingeschaltete Drahtfeder m die Rücklage selbsthätig 
besorgt, wird der Keil f durch den Fuss immer in eine 
und dieselbe Stellung vorgeschoben. 

Diese Einrichtung ist auch für den Scherschlitten vor- 
handen, demnach diese Anordnung verdoppelt. 

Ebenso dient zur Entlastung beider Stösselschlitten 
ein in die Gestellöffnung hängendes Gegengewicht p, wel- 
ches mittels Hebelwellen q mit den Schlitten in Verbin- 
dung steht. Pr. 


Fig. 1. 


Fig. 2. Fig. 4. 
Beaudry’s Scher- und Lochmaschine. 


J. Crow’s Drehmaschine. 


Mit Abbildungen. 


Zum Abdrehen der Flanken, zum Bohren und Rund- 
drehen der Nabentheile geschmiedeter Dampfmaschinen- 
kurbeln wird nach dem englischen Patent Nr. 17382 vom 
29. November 1888 die in Folgendem beschriebene Ma- 
schine in Vorschlag gebracht. 

Auf der Bettplatte A (Fig. 1 und 2) sind zwei Seiten- 
ständer B aufgeschraubt, an deren Stirnflächen eine Quer- 
wange C nach Hobelmaschinenart sich einstellen lässt, an 
deren wagerechter Bahn zwei Stahlhalter O sich verschieben. 
Ausserdem ist in der Bettplatte A ein Hohlzapfen D fest- 
gelegt, um welchen sich frei eine Zahnkranzscheibe Æ durch 
Vermittelung eines Getriebes // dreht. An dieser Scheibe E 
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ist ein einseitig vorspringender Lappen vorgesehen, der 
zur Führung bezieh. Einstellung eines Stahlhalterböck- 
chens @ dient. Die Betriebsmittel bestehen aus drei 
Scheiben M, N und M für offenen und gekreuzten Riemen, 
durch deren wagerechte Welle Z ein Schneckentriebwerk 
K, J bethätigt ist, wodurch die stehende Zwischenwelle 7 
mit dem in das Hohlrad F eingreifenden Getriebe H in 
Kreisung versetzt wird. 

Das Arbeitsverfahren ist bei abgehobenem Stahlhalter- 
böckchen @ in der Art durchgeführt, dass das auf die 
Planscheibe E an- 
gespannte Kurbel- 
werkstück Q durch 
die in den Stahl- 
haltern O befind- 
lichen Werkzeuge 
geebnet wird, in- 
dem die 
unter den entspre- 
chend geschalteten 
Werkzeugen kreist. 

Sind beide Flan- 
ken des Kurbel- 
werkstückes Q in 
dieser Weise bear- 
beitet, so wird 
durch den Hohl- 
zapfen D und selbst- 
verständlich durch 

Fig. 2. die vorgeschmie- 

Crow’s Drehmaschine. dete Nabenbohrung 

eine Bohrstange geführt, welche an einem der beiden Sup- 
porte O festgespannt wird. 

Diese Bohrstange wird durch den Supportschlitten 
lothrecht nach abwärts geschaltet und es werden nach er- 
folgtem Umspannen auf der Planscheibe Æ beide Bohrungen 
der Kurbel fertiggestellt. Hierauf wird das Stablhalter- 
böckchen G auf die Planscheibe # gebracht, das Kurbel- 
werkstiick Q jedoch auf den Hohlzapfen D festgelegt und 
durch diesen oder einen vom Support O abgeführten Stab 
gehalten. 

Je nachdem nun die Nabenränder in vollem Kreise 
auslaufen oder die Nabenumfangsfläche an den Kurbel- 
schaft ansetzt, wird die Kreisung der Planscheibe E mit G 
vollständig oder in schwingender Weise durchzuführen 
sein, was durch Umsteuerungsmittel wie bei Hobel- 
maschinen leicht erreichbar ist. Pr. 
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Theoretische und experimentelle Unter- 
suchungen an Dampfmaschinen mit mehrfacher 
Expansion. 

(Schluss des Berichtes S. 11 d. Bd.) 

Mit Abbildungen. 


Die vorangegangenen Betrachtungen lassen nament- 
lich in theoretischer Hinsicht zur Genüge die zahlreichen 
Vorzüge der mehreylindrigen Maschinen erkennen, und wir 
wollen nunmehr in dem Folgenden über die mit diesen 
Maschinen gemachten Erfahrungen berichten. 

Zahlreiche vergleichende Untersuchungen sind bereits 


Kurbel 
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vorgenommen, um fesizustellen, welcher Motor am öko- 
nomischsten arbeitet, ob die eincylindrige oder die zwei- 
bezieh. dreifache Expansionsmaschine; wir erwähnen zu- 
nächst in Bezug hierauf die Resultate der von Hallauer 
in Mühlhausen angestellten Versuche, deren Zahlenwerthe 
einer im J. 1880 in dem Bulletin de la Société Industrielle 
de Mulhouse veröffentlichten Abhandlung entnommen sind. 

Die vergleichenden Untersuchungen wurden mit vier 
Maschinen angestellt — einer Corlissmaschine, einer Woolf- 
schen Balanciermaschine, einer wagerechten Verbundmaschine 
(construirt von Weyher und Richemond), sowie einer 8000pfer- 
digen, im J. 1877 erbauten Joolf’schen Schiffsmaschine 
des Kriegsschiffes Duquesne — und es sind die Ergebnisse 
in der nachstehenden Tabelle zusammengestellt : 


Expansion 


Dampfverbrauch fiir 
die indicirte HP 
in Kilo 


Corliss 7,89 
Woolf 8,07 
Verbund . 1,37 
Duquesne 8,33 


Durch diese Untersuchungen gelangte Hallauer zu der 
Ansicht, dass alle Maschinensysteme bei der günstigsten 
Gangart nahezu gleich dkonomisch sind. (Beziiglich weiterer 
Mittheilungen verweisen wir auf den in D. p. J. 1880 238 
361 über diese Versuche gebrachten Bericht von G. Schmidt.) 

Aehnliche Versuche sind nach Engineering, 1877, auch 
von den Amerikanern Loering und Emery angestellt worden, 
doch weichen deren Ergebnisse ganz bedeutend von den vor- 
her genannten ab; es wurden auf Anordnung der ameri- 
kanischen Regierung die Verbund- und Eincylindermaschinen 
der Schiffsfahrzeuge Bache, Rush, Dexter und Gallatin in 
Bezug auf ihren Dampfverbrauch untersucht, wobei sich 
herausstellte, dass die Verbundmaschinen beständig niedri- 
gere Verbrauchsziffern zeigten als die eincylindrigen Ma- 
schinen; die Ersparniss an Dampf zu Gunsten der ersteren 
betrug 12 bis 22 Proc. Noch augenscheinlicher stellte 
sich der ökonomische Vortheil der Verbundmaschine gegen- 
über der Eincylindermaschine bei den weiteren Versuchen 
der Vorgenannten, nachdem die Maschine des Dampfers 
Bache einmal als Einfachexpansionsmaschine mit ange- 
stellten Dampfmänteln und einer der günstigsten Füllung 
entsprechenden Expansion, sodann unter denselben Ver- 
hältnissen als W’oolf’sche Maschine ihren Dienst verrichtet 
hatte. — Die untenstehende Tabelle gibt über diese Ver- 
suche weiteren Aufschluss: 


y | Indicirte Verbrauch fiir 
© Expansion || Leistung die indicirte HP 
Maschine des Ee m ans Stunde 
Dampfers Bache || > - 
nen 2.2 [Kleiner | Insge- | Kleiner Grosser || Kohle | Wasser 
£ ‘ylinder| sammt Cylindenlin Kilo Jin Kilo 


Bee: 


Einfache Ex- 
pansion im 
grossen Cy- 
linder. 


116 


1.130 


Zweifache Ex- 
pansion in 
beiden Cylin- 1 


| 
dern . . . 15,60 44,6 || 1.007 
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Dieselbe Maschine ergibt hiernach bei zweifacher Ex- 
pansion in beiden Cylindern eine Dampfersparniss von 
12,5 Proc. gegenüber der Eincylindermaschine, und es 
wurde mit Einführung einer grösseren Expansion unter 
sonst gleichen Umständen die Dampfersparniss der Woolf- 
schen Maschine gegenüber der Einfachexpansionsmaschine 
sogar auf mehr als 20 Proc. festgestellt. Fast genau die- 
selbe Dampfersparniss zeigte sich, wie Busley in der Zeit- 
schrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1888 Bd. 32 S. 491, 
nach Engineering vom 26. März 1875, berichtet, bei den 
im J. 1873 abgehaltenen Probefahrten der englischen 
Kanonenboote Goshawk und Swinger zu Gunsten der Ver- 
bundmaschine. Beide Schwesterschiffe hatten gleich starke 
Maschinen; die Verbundmaschine des Goshawk gebrauchte 
bei der beschleunigten Probefahrt 7,71 k Dampf für die 
indicirte HP und Stunde, die Einfachexpansionsmaschine 
des Swinger hingegen 9,52 k, welche Dampfverbriiuche 
nach den Indicatordiagraınmen berechnet sind. 

Walther-Meunier hat im J. 1888 Proben über den 
Dampfverbrauch der Verbundmaschinen im Vergleich zum 
Verbrauche von ebenso starken Eincylindermaschinen an- 
gestellt und an fünf Versuchsmaschinen jeder Gattung den 
in der untenstehenden Tabelle angegebenen Dampfver- 
brauch für die indicirte HP und Stunde in Kilo ermittelt: 


Fincylindrige Maschinen. 


Indicirte 


Dampfver- 
Art der Maschine Leistung inj brauch in Bemerkungen 
HP hilo 
Corliss, alte Construction 305 8,170 | 4willingsmaschine 
dto. 260 8.020 dto. 
Corliss Creusot . . . 152 7.690 
dto. 156 7,730 
Corliss Berger 215 7,605 
Mittelwerthe . . .. 217 | 7843 | 


Verbundmaschinen. 


Dampfver- | 


brauch in 
Kilo 


Indicirte 


Art der Maschine Leistung in Bemerkungen 
HP 


Vier Schieber . . . . GG 7,346 Kurbeln unter 90% 
Wheelock . . . . . 125 1.2393 Tandem 
Vier Flachschieber . . 254 7.188 Kurbeln 509 
Wheelock JOS 7.130 Zwillings-Tandem 
Corliss Berger 310 7,229 Kurbeln 909 
Mittelwerthe . . . . | 2135 | 7.2056 | 


Wenn man die Mittelwerthe des Verbrauches in beiden 
Fällen vergleicht, kommt man zu Gunsten der Verbund- 
maschine zu folgender Differenz: 

7,843 — 7,2056 = 0,6374, 
entsprechend 8,126 Proc. 

Andererseits ergab das Mittel von vier Bremsproben 
an Verbundmaschinen eine Nutzleistung von 88,16 Proc., 
für zwei Bremsproben an eincylindrigen Maschinen indess 
91,15 Proc.; der Unterschied zu Gunsten der eincylin- 
drigen Maschine beträgt hiernach nahezu 3 Proc. und der 
Verbrauch für die eflective H’ und Stunde der Verbund- 
maschine erniedrigt sich auf 5,126 Proc., was immerhin 
noch einen nicht zu unterschiitzenden Gewinn bedeutet. 

Den geringsten Verbrauch erzielte die Wheelock-Ver- 
bundmaschine, deren Cylinder nach dem Tandemsysteme 
hinter einander angeordnet waren; er betrug 7,130 k, 


während die am sparsamsten arbeitende eincylindrige 


Hett 2. 
Corlissmaschine von Berger 7,605 k Dampf für die indi- 
cirte HP brauchte. 

Vergleicht man nach der Oesterreichischen Zeitschrift 
der Dampfkesseluntersuchungs- und Versicherungsgesellschaft, 
1890 Nr. 12 S. 185, in der obigen Tabelle die neuesten 
Maschinen, so ergibt der Unterschied zwischen der Corliss- 
maschine von Creusot und der Wheelock-Maschine mit 
Tandemaufstellung 

7,690 — 7,233 = 0,457 k oder 5,942 Proc. 

Durch den Vergleich der Corliss-Berger-Maschine mit 
der Verbundmaschine mit vier Flachschiebern ergibt sich 
ein fast ebenso geringer Unterschied. 


Die erste erfordert 7,605 k 
Die letztere „ 7,188 k 
Der Unterschied ist . . 0,417 k 


' oder 5,483 Proc. 


Berücksichtigt man dazu noch die verschiedene Nutz- 
leistung der Maschine an sich, so verringert sich der Vor- 
theil der Verbundmaschine in den angeführten Fällen auf 

5,7125 — 3 = 2,7125 Proc. 

Es scheint demnach in Anbetracht dieser Thatsachen 
in jedem einzelnen Falle doch sehr nothwendig. aufmerk- 
sam zu prüfen, welchem Maschinensystem der Vorzug zu 
geben ist; die Prüfung hat sich zunächst darauf zu be- 
ziehen, ob die Verzinsung und Amortisation des höheren 
Anlagekapitals für die Verbundmaschine geringer ist, als 
die grössere jährliche Auslage für das Brennmaterial, 
welches die Eincylindermaschine mehr braucht; hierzu 
kommt noch in zweiter Linie, dass auch die Erhaltungs- 
kosten bezieh. die Auslagen für Reinigung und Schmierung 
der Verbundmaschine bei gleicher Leistung grösser sind, 
als diejenigen der Eincylindermaschine. 

Die von Schneider in Creusot mit einer eincylindrigen 
Corlissmaschine angestellten, bereits früher erwähnten Unter- 
suchungen zeigen nach der untenstehenden Tabelle, dass 
unter Umständen der Dampfverbrauch dieser Maschinen 
von demjenigen der Verbundmaschinen nur unerheblich 
abweicht. 


1 &0 o2z ole a 5 es Dampfverbrauch 
= © — © S y 
CE Ei Pees 2. | z tp. || be fiir Stunde und 
e24] 2 |s553 258 | Sn EEI rr ae 
3 $3 = Ss sas 0 | 2 Tr Indicator- | effective 
ia 723 oles oils == HP HP 
1,31 || 0,055 j 143,4 | 112,7 7,63 9,72 
7,20 || 0,067 161.7 || 128.5 7,45 9,37 
7,30 | 0,067 157,01 124,8] 7,38 9.27 
7,40 || 0,125 || 68,0 215,0 | 177,4 7,87 9,53 


(Ohne die Richtigkeit der obigen Ziffern im Geringsten 
anzweifeln zu wollen, verweisen wir doch mit Riicksicht 
auf diese sehr niedrigen Verbrauchswerthe auf die von 
Prof. Dörfel unter normalen Verhältnissen angestellten, 
in der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1889 
Nr. 45 8. 1065, veröffentlichten eingehenden Versuche 
an einer Eincylinder-Corlissmaschine, welche allerdings 
nur mit ciner Anfangsspannung des Arbeitsdampfes von 
durchschnittlich 5,72 k betrieben wurde; als Mittelwerth 
einer Reihe von 14, durchschnittlich je 7 Stunden und 
40 Minuten andauernden Versuchen ergab sich hierbei 
mit geheiztem Mantel ein Speisewasserverbrauch von 8,91 k 
für die indieirte H? und Stunde. D. R.) 

In weit grösserem Masse als die Verbundmaschinen 
zeigen indess die dreifachen Expansionsmaschinen die Vor- 
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theile der durch die auf einander folgenden Expansionen 
herbeigeführten besseren Ausnutzung höher gespannter 
Dämpfe. Der Marineingenieur Widman berichtet über von 
ihm angestellte amtliche Versuche bezüglich des Dampf- 
verbrauches derartiger Maschinen in einer besonderen 
Brocbiire' und constatirte einen Verbrauch von 5,70 k 
für die Stunde und indicirte HP, solange die entwickelte 
Arbeit unter "Jo der Maximalleistung blieb. Die unten- 
stehende Tabelle enthält einige weitere bemerkenswerthe 


Ergebnisse dieser Versuche: 


Dampfverhrauch für die indieirte 


Expansion HP und Stunde 


zi 6.50 k 
w5 eek 
37 5,90 k 
7 5.70 k 
sy 5,70 k 


Demoulin hat ebenfalls Versuche über den Aufwand 
an Brennmaterial einiger Schiffsmaschinen mit dreifacher 
Expansion angestellt, deren Ergebnisse in der nachstehen- 
den Tabelle enthalten sind: 


SUPONSE Kohlever- 
Entwickelte brauch fur 


Anfangs- | Verhaltniss Leistung |4:,: Jim: 
Schiffe spannung der a. bei den [4 ee 
in Kilo Cylinder pans Versuchen Stunde m 
in HP 


Kilo 


Australia . 9,80 — 
IY 
Champagne. 8,00 6,08 a 3500 0.840 
e 1 Ë = 
Tamise 8,00 4,18 730 1068 0,749 
Ae l r 
Dordogne 10,00 6,46 1043 2145 0,608 
Ohio 10,54 5,90 is 2100 0,560 
9,16 
Mittelwerthe 9,27 5,44 | Ser 4093 0.731 


Die obigen Werthe stimmen annähernd mit denjenigen, 
welche Widman ermittelte, überein. 

In jüngster Zeit sind in England von einer eigens 
ernannten Commission unter dem Vorsitze von Prof. Ken- 
nedy Versuche mit einer dreifachen Expansionsschiffsma- 
schine ausgeführt worden, wobei sich für die indicirte H’ 
und Stunde ein Dampfverbrauch von 6,9 k herausstellte. 

Wir sehen aus diesen angeführten Beispielen, dass der 
Dampfverbrauch dreifacher Expansionsmaschinen für Marine- 
zwecke zwischen den Grenzen von 5,7 und 6,9 k schwankt, 
diese Maschinen demnach ökonomischer arbeiten als die 
zweifachen Expansionsmaschinen bezieh. die Eincylinder- 
maschinen, und es wäre nunmehr noch nachzuweisen, dass 
auch der Betrieb stationärer Maschinen mit dreifacher Ex- 
pansion ein vortheilhafter ist. 

Wie bereits 1890 276 * 249 erwähnt, hatten Gebrüder 
Sulzer in Winterthur die Pariser Ausstellung 1889 unter 
anderem mit einer dreifachen, liegenden Expansionsmaschine 
beschickt, deren drei Cylinder hinter einander angeordnet 
waren; der in der Mitte zwischen dem Hoch- und Nieder- 


1 Etude des principes de la construction des machines ma- 
vines, S. 73. 
Dinglers polyt. Journal Rd. 280, Heft 2. 1893/1. 


wie 1:2,73:6,63. 
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druckcylinder gelegene Mitteldruckcylinder war allein dop- 
peltwirkend, die beiden anderen Cylinder dagegen nur ein- 
fachwirkend, und der Dampfverbrauch dieser Maschine soll 
sich nach Angabe der Fabrik für die indicirte H’ und Stunde 
je nach der Grösse der Leistung bei einer Admissionsspan- 
nung des Dampfes von 8 bis 12 at auf 5 bis 5,5 k stellen. 
Näheren Aufschluss über den Dampfverbrauch derartiger 
Maschinen geben die an einer von derselben Firma für 
eine Mühle zu Nagy-Kikinda in Ungarn gelieferten drei- 
fachen Expansionsmaschine angestellten Versuche, deren 
Ergebnisse aus der folgenden Tabelle zu entnehmen sind: 


Kesselspannung 10,33 10,25 10.53 at 
Entwickelte Leistung in indi- 

cirter HP Se ee ee O80 387 316 
Gesammtdampfverbrauch für 

die indicirte HP und Stunde 5,325 5,390 5,430 k 


Die von Gebrüder Sulzer für eine Spinnerei in der 
Nähe von Neapel im J. 1878 und 1882 gelieferten Ver- 
bundmaschinen ergaben, als Eincylinder-, sowie als Zwei- 
cylindermaschine mit doppelter Expansion arbeitend, die 
untenstehenden Werthe für den Dampf- und Kohlever- 
brauch: 


Verbrauch für die indi- 


Leistung eirte HP und Stunde 
in HP fj— 
Dampf Kohle 
Einfache Expansion der älteren 
Maschine im grossen Cylinder 186 0.814 
Zweifache Expansion in beiden 
Cylindern der älteren Ma- 
schine O dhe Katee 340 0,672 
Zweifache Expansion in beiden 
Cylindern der neueren Ma- 
schine . 312 0,653 


Der Unterschied im Dampfverbrauche gegenüber der 
zuletzt genannten dreifachen Expansionsmaschine betrigt 
demnach fiir die Eincylindermaschine der Gebriider Sulzer 
2,3 k, für die Verbundmaschine mehr als 1 k für die 
indicirte HP und Stunde. 

Ueber die am 9. bis 11. October 1889 von Prof. Schröter 
an einer von der Maschinenfabrik Augsburg in Augsburg 
für eigenen Bedarf gebauten liegenden dreifachen Expan- 
sionsmaschine von 200 HP indicirter Normalleistung aus- 
geführten Versuche berichtet der Genannte in der Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure, 1890 Nr. 158. 7. Die 
Maschine besitzt drei Cylinder von 282, 451 und 701 mm 
Durchmesser mit gemeinschaftlichem Hub von 1,0 m; die 
Volumen der Cylinder stehen hiernach im Verhältnisse 
Die Hoch- und Mitteldruckcylinder 
liegen hinter einander auf der einen Seite des Schwung- 
rades und entwickeln auf eine Kurbel die Arbeit von un- 
gefähr 100 HP, während der Niederdruckcylinder auf der 
anderen Seite des Schwungrades auf eine zweite, um 90° 
gegen die erstere versetzte Kurbel ebenfalls 100 HP über- 
trägt. Als Dampferzeuger diente ein Wasserröhrenkessel, 
in welchem während der Versuche Dampf von 10 k Span- 
nung erzeugt wurde; die normale Geschwindigkeit der 
Maschine war auf 70 Umdrehungen in der Minute fest- 
gesetzt. Die Zwischenbehälter lagen zwischen den ent- 
sprechenden Cylindern und waren ebenso wie auch die 
letzteren mit durch Kesseldampf geheizten Dampfmänteln 
umgeben. 

Die hauptsächlichsten Ergebnisse der dreitiigigen Ver- 
suche sind in der nachstehenden Tabelle übersichtlich zu- 
sammengestellt.: 
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| 9. October | 10. Oetober | 11. October 


Versuchsdauer in Minuten. 


306 330 326 
(tesammter ua 
brauch . ie wee. ws 9700 6565 7090 
C Gndensatichswigser aus der 
Leitung . -| 168,5 177,5 302,5 
Mittlerer ‘Ueberdruek i im Kessel 
in Kilo auf l qe. . ; 10,29 10,38 10,06 
Mittlere Umdrehungszahl Sn 
der Minute . . j TOA 70,3 ‘0,4 
Mittl. Kolbengeschwindigkeit 2.34 2,34 2,34 
Cylinder | 3,22 3,30 3,39 
Bees auch | „ IL] 0860] 0,873] 0,953 
in K/qe l 7 m| 085! 0896] 0910 
| Cylinder I 98,07 58.60 60,37 
Indicirte P . . s | 41.82 43,50 47,49 
| 2 a4 | 100,29 | 98.69 | 107,72 
Gesammte EP 200,78 200,79 215,58 
Mittlerer F üllungsgrad des Cy- 
linders | 0.257 0,259 0.308 
Vacuum im Cylinder HI 91,3 Proc. | 90,8 Proe. | 90.4 Proc. 
Condensirter Dampf in der 
Stunde in Kilo im Mantel 
vom Cylinder I . 31,0 31,0 28,7 
Condensirter Dampf in der 
Stunde in Kilo im Mantel 
vom Cylinder If und Zwi- 
schenbehälter I. . . . . 70,4 69,1 80.0 
(ondensirter Dampf in der 
Stunde in Kilo im Mantel 
vom Cylinder III und Zwi- 
schenbehiilter II 117,4 112.9 117.4 
In sämmtlichen Mänteln in der 
Stunde condensirt . 218,8 213,0 226,1 
Dasselbe in Procenten des der 
Maschinezugefiihrten Speise- 
wassers 20 Proc. | 10,3 Proc.| 18,1 Proe. 
Speisewasserverbrauch für die 
Stunde und indicirte H ab- 
züglich Condensirwasser aus 
der Leitung . . : 5.46 5,78 5,79 
Mittelwerthe 5,67 


Vergleicht man den Dampfverbrauch der dreifachen 
Expansionsmaschinen von Gebrüder Sulzer und der Augs- 
burger Maschinenfabrik mit demjenigen, welchen Walther- 
Meunier bei den Eincylindermaschinen ermittelte, so ergibt 
sich, wenn die Corliss-Berger-Maschine, welche den ge- 
ringsten Dampfverbrauch von 7,61 k aufzuweisen hatte, 
herausgegriffen wird, zu Gunsten der dreifachen Expansions- 
maschinen eine Ersparniss von ungefähr 2 k Dampf für 
die Stunde und indicirte HP oder von 28 Proc. 

Eine noch grössere Ersparniss an Arbeitsdampf wurde 
mit der 1600pferdigen vierfachen Expansionsmaschine des 
Dampfers Singapore erreicht, welche, mit einer Admissions- 
spannung von 12 k arbeitend, für die indicirte HP und 
Stunde nur 505 g Kohle bezieh. 4,75 k Dampf verbraucht 
haben soll. 

Leider stehen weitere Angaben über den Kohlever- 
brauch vierfacher Expansionsmaschinen nicht zur Ver- 
fügung; in der Regel heisst es in den bezüglichen Ver- 
öffentlichungen, dass diese Maschinen sehr sparsam ge- 
arbeitet hätten. Jedenfalls würden die Erbauer derartiger 
Maschinen keinen Augenblick gezigert haben, die erzielten 
Erfolge bekannt zu geben, wenn sie überhaupt Beachtung 
verdient hätten. Aus diesen Betrachtungen folgert Busley 
mit Recht, dass die bisher erbauten Vierfach-Expansions- 
maschinen .sich den Dreifach-Expansionsmaschinen noch 
nicht überlegen gezeigt haben. 

In dem Vorstehenden sind die angegebenen Werth- 
ziffern für den Dampfverbrauch der einzelnen Maschinen- 
gattungen meist durch Versuche ermittelt worden, welche, 
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obgleich sie von hervorragenden Fachmännern bezieh. Fir- 
men, wie Wulther-Meunier, Loering, Widman, Kennedy, 
(rebrüder Sulzer und Schröter, angestellt wurden, dennoch 
den einen oder anderen auf die Vermuthung bringen könnten, 
dass dieselben in einzelnen Fällen unter aussergewöhn- 
lichen Verhältnissen vor sich gegangen sind. 

Wir bringen deshalb in dem Nachstehenden noch 
einige Mittheilungen über angestellte Versuche mit zwei- 
fachen und dreifachen Expansionsschiffsmaschinen, deren 
zugehörige Kessel während einer längeren Seereise in ge- 
wöhnlicher Weise mit einer Kohle mittlerer Güte geheizt 
wurden und bei denen sich ebenfalls eine erhebliche 
Kohleersparniss zu Gunsten der dreifachen Expansions- 
maschine herausstellte. 

Von den zwei gleichen Schiffen Draco und Kovno der 
Earle’s Shipbuilding Company (vgl. 1885 257 121) erhielt 
das erstere eine Dreicylindermaschine, das andere eine 
gewöhnliche Verbundmaschine, und beide Schiffe legten 
bei gutem Wege unter gleichen Umständen eine Fahrt 
von etwa 6400 Meilen zurück, während der man auf 
beiden Schiffen eine möglichst günstige Leistung zu er- 
reichen suchte. Draco erreichte eine Geschwindigkeit von 
8,625 Knoten bei 57,5 Umdrehungen in der Minute und 
verbrauchte im Ganzen 326 t Kohle; Kovno dagegen fuhr 
mit nur 8,1 Knoten bei 55,5 Umdrehungen und ver- 
brauchte 405 t von derselben Kohle. Die Dreicylinder- 
mascbine ergab demnach eine Kobleersparniss von 19,5 Proc. 
bei einer um 6,5 Proc. grösseren Geschwindigkeit. Dieser 
letztere Punkt ist sehr wichtig, da die Arbeit der Schrauben- 
welle der dritten Potenz der Anzahl der Umdrehungen 
proportional gesetzt werden kann. Ein anderes Schiff, 
Junon aus dem Hafen von Marseille, brauchte, mit einer 
Verbundmaschine ausgerüstet, für die Meile zurückgelegter 
Fahrt bei einer Geschwindigkeit von 9,38 Knoten 7078 k 
Kohle; nach Umwandlung der Verbundmaschine in eine 
dreifache Expansionsmaschine ergab sich bei der Geschwin- 
digkeit von 9,70 Knoten ein Kohleverbrauch von nur 
9870 k für die Meile. 

Demoulin berichtet, dass die Société des forges et 
chantiers de la Méditerranée im J. 1836 die alte Maschine 
des Dampfers Franche-Comte durch eine dreifache Ex- 
pansionsmaschine ersetzte; das Schiff legt jetzt bei der um 
2 Knoten vermehrten Geschwindigkeit gegen früher die dop- 
pelte Anzahl von Fahrten zurück und der Kohleverbrauch 
stellt sich für die Stunde auf 475 k niedriger als bisher. 

Der Dampfer Manauense, welcher die regelmässigen 
Fahrten zwischen Liverpool und Südamerika macht, erhielt 
ebenfalls an Stelle der Verbundmaschinen solche mit drei- 
facher Expansion des Arbeitsdainpfes, und es wurden der 
Kohleverbrauch und die Geschwindigkeiten während der 
letzten sieben Fahrten mit den alten Maschinen, sowie 
diejenigen während der ersten vier Fahrten mit den neuen 
Maschinen gemessen. Die nachstehende Tabelle enthält 
die Mittelwerthe aus den einzelnen Ergebnissen: 


_ Mittelwerthe von 
vier Fahrten (Dreifach- 
Expansionsinaschinen) 


Mittelwerthe von 
sieben Fahrten (Ver- 
bundmaschinen; 


Manauense 


Mittlere Geschwindig- 


keit. . .. 10,428 Knoten 11,420 Knoten 
Kohleverbrauch für 
24 Stunden . 2? 820 Tonnen 21.306 Tonnen 


Zurückgelegte Fahrt 


auf 1 t Kohle . 10,960 Meilen 12,670 Meilen 
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Hiernach ist eine Vermehrung der Geschwindigkeit 
um 9,5 Proc. und eine Verringerung des Kohleverbrauches 
um 15 Proc. mit dem Einbau der dreifachen Expansions- 
maschine gegen früher erreicht worden. 

Es liessen sich noch weitere Angaben über die Vor- 
züge der dreifachen Expansionsmaschinen bier anführen, 
indessen dürften die gegebenen Daten vollständig genügen, 
um namentlich die Dampfersparniss dieser Maschinen gegen- 
über den mit zweifacher Expansion arbeitenden Verbund- 
maschinen erkennen zu lassen; es sei zum Schlusse nur 
noch des Verbrauches dreier Schiffsmaschinen mit drei- 
facher Expansion der Dampfer Cordofa, Entre-Rios und 
Paraguay Erwähnung gethan, welche bei den Leistungen 
von 1435, 1620 und 2475 HP für die indicirte H und 
Stunde 670, 810 und 790, demnach durchschnittlich 757 g 
an Kohle gebrauchten — ein Betrag, welcher bisher wohl 
noch von keiner stationiiren Maschine erreicht worden ist. 

Diese Zahlen lassen das Interesse, welches besonders 
seitens der Dampfschiffsreedereien den mit hochgespannten 
Dämpfen arbeitenden dreifachen und vierfachen Expansions- 
maschinen entgegengebracht wird, wohl begreiflich er- 
scheinen. Freytag. 


H. Hattemerss Blockbefehlstellen und Ver- 


schiebgleismelder auf Bahnhöfen. 
Mit Abbildungen. 

Die fortschreitende Verdichtung des Verkehrs auf den 
grösseren Bahnen hat unwiderstehlich zur allgemeinen An- 
nahme der Blockanlagen und der selbsthätigen Kuppelung 
der Fahrsignale mit den Weichen geführt. Da ja die 
Grundsätze für derartige Sicherungsanlagen im Allgemeinen 
feststehen, so beziehen sich die jüngeren Neuerungen auf 
diesem Gebiete auf Abweichungen in der Durchbildung 
der Einzelheiten, in der Form und in der Wahl des Bau- 
stoffes und in der mehr oder minder scharfsinnigen An- 
passung an den „besonderen Fall“. Wenn solche Ab- 
weichungen durch vorausgegangene Erfahrungen veranlasst. 
wurden, verdienen sie zweifelsohne die Beachtung der bethei- 
ligten Kreise, noch mehr jedoch jene Vorrichtungen, welche 
für neue Zwecke oder in verbesserter Form auftauchen 
und nicht eigentlich Sicherungsvorrichtungen, sondern 
Mittel zur Förderung und Erleichterung des äusseren 
Dienstes sind. 

Die nachfolgenden beiden neuen Einrichtungen, welche 
nach den Entwürfen des Eisenbahntelegrapheninspectors 
H. Hattemer im Eisenbahndirectionsbezirke Berlin einge- 
führt wurden und bereits seit längerer Zeit mit bestem 
Erfolge in Verwendung stehen, hat der Oberingenieur a. D. 
L. Kohlfürst kürzlich im Organ für Fortschritte des Fisen- 
bahnwesens, 1890 Bd. 27 * S. 183, beschrieben. 


1) Die Blockbefehlstellen auf Bahnhöfen. 


Den Stationsblock bedient entweder unmittelbar der 
Stationsbeamte, welcher den äusseren Dienst leitet, oder 
unter seiner Aufsicht der Telegraphenbeamte. Letzteres 
ist bekanntlich auf allen ausgedehnteren Bahnhöfen der 
Fall, wo schon der Geschäftsandrang an sich eine Arbeits- 
theilung bedingt; die Blockbedienung darf dabei nicht, auch 
nicht einmal für einzelne Fälle, dem eigenen Ermessen des 
Telegraphenbeamten überlassen werden; ebenso sollte es 
ferner eigentlich grundsätzlich vermieden werden, dass sich 
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der Stationsbeamte damit behilft, dass er dem Telegraphen- 
beamten gewisse Aufträge im Voraus, bezieb. unter ge- 
wissen Voraussetzungen oder Bedingungen mittelbar oder 
unmittelbar zukommen lässt. Wenn also der verantwort- 
liche Stationsbeamte nicht eigenhändig den Stationsblock 
bedient, so sollte er bei jeder Bedienung im Telegraphen- 
bureau persönlich anwesend sein, um sich von dem ge- 
nauen Vollzuge seines Befehles untrüglich überzeugen zu 
können. Da jedoch vielfache und wichtige Obliegen- 
heiten — sei es z. B. die Ueberwachung des Verschieb- 
geschäftes, für das ja oft die Zeit bis zur letzten Minute 
vor der Zugeinfahrt ausgenutzt werden muss, sei es die 
Vergewisserung über irgend einen Umstand, von dem die 
Zulässigkeit einer Ein- oder Ausfahrt abhängt, seien es 
andere Vornahmen — die persönliche Anwesenheit des 
Stationsbeamten an Punkten des Bahnhofes, die mitunter 
weit vom Telegraphenbureau entfernt sind, erheischen, so 
geräth dieser Beamte nicht selten in die missliche Lage, 
dass er entweder das äussere Geschäft früher, als es 
wünschenswerth wäre, unterbrechen muss, oder aber trotz 
aller Eile nicht rechtzeitig für die fälligen Züge zur Block- 
bedienung im Telegraphenbureau eintrifft. Dieser Uebel- 
stand vermag eine gewisse lästige Beschränkung der Ge- 
schäftsabwickelung, möglicher Weise auch Verzögerungen 
im Zugverkehre und schliesslich eine vorzeitige Dienst- 
untauglichkeit der Beamten mit sich zu bringen, seine 
dunkelste Schattenseite liegt indessen darin, dass er den 
Stationsbeamten — und zwar den eifrigsten am ehesten — 
hinsichtlich der Blockbedienung nur zu leicht zu gewagten, 
dienstwidrigen Nothbehelfen verleitet, wie sie oben ange- 
deutet wurden. 

Auf die Beseitigung dieses Uebelstandes zielte die An- 
wendung der Zustimmungscontacte (vgl. 1888 268 205) 
durch Dr. AR. Ulbricht hin, welche sich seither bei den 
sächsischen Bahnen sehr gut bewährt haben. 

Der nämliche Grundgedanke ist in verwandter, aber 
doch wieder abweichender, sowie zum Theile einfacherer 
Weise im Bezirke der königl. Eisenbahndirection Berlin 
bei Einrichtung von ,Blockbefehlstellen® auf den Bahn- 
höfen Johannisthal-Niederschönweide (eine Befehlstelle), 
Cottbus (zwei Befehlstellen), Ruhbank (eine Befehlstelle) 
und Dittersbach (drei Befehlstellen) verwerthet worden. 

Der Aufstellungspunkt der Blockbefehlstelle auf dem 
Bahnhofe wird selbstverstindlich in genauer Berücksichti- 
gung des örtlichen Bedürfnisses gewählt. Jede besteht 
aus so vielen ganz einfachen, nach Art eines Thürschlosses 
ausgeführten Umschaltern, als blockirte Einfahrten vor- 
handen sind. Die Achse des Contactarmes jedes Um- 
schalters steht durch eine besondere Telegraphenleitung 
mit dem zugehörigen Felde des Stationsblockes in Ver- 
bindung; der Arm liegt in seiner Ruhelage auf einem 
isolirten Amboss, so dass an dieser Stelle der Weg der 
für Freigabe der Station zu entsendenden Ströme unter- 
brochen ist. Erst wenn der Arm mittels eines eigenen 
passenden Schlüssels umgedreht wird, entsteht eine leitende 
Verbindung zur Erde, und nunmehr ist erst die Entsen- 
dung der Ströme für die Freigabe möglich. Auf der Um- 
schalterachse sitzt noch ein bemalter Blechausschnitt, der 
hinter einem oberhalb des Schlüsselloches liegenden kreis- 
runden Ausschnitte der vorderen Schlossplatte sichtbar ist 
und bei der Ruhelage des Umschalters roth, bei der Ar- 
beitslage weiss zeigt. 
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Sofern der äussere Dienst im Bahnhofe stets nur durch 
einen Stationsbeamten ausgeübt wird, ist zu sämmtlichen 
Umschaltschlössern nur ein Schlüssel vorhanden. Ist da- 
gegen der Dienst unter zwei Stationsbeamte vertheilt, 
so sind für die Blockbefehlstellen der beiden getrennten 
Dienstbezirke auch zwei verschiedene Schlüssel vorhanden, 
welche sich hinsichtlich ihrer Verwendbarkeit gegenseitig 
ausschliessen. 

Die einzelnen Umschaltschlösser einer Befehlstelle sind 

in einer Säule über einander angeordnet; sie sind gemein- 
schaftlich in einem mit einer Thür versehenen, aus Eisen- 
blech hergestellten Schutzkasten untergebracht und durch 
Plombenverschluss gegen Oeffnung durch Unbefugte ver- 
wahrt; ihnen wird ein Wecker W und ein Anruftaster 7’ 
beigegeben (Fig. 1). 
l Im Telegraphendienstraume ist unmittelbar neben dem 
Stationsblocke gleichfalls ein Umschalterschloss eingeschaltet, 
welches sämmtliche zu dem nämlichen Schlüssel gehörigen 
Einfahrten oder Ausfahrten umfasst, damit der Stations- 
beamte, falls er sich zur Zeit eines zu entsendenden Frei- 
gabeauftrages im 
Dienstraume be- 
findet, diesen nicht 
erst behufs Befehls- 
ertheilung verlas- 
sen muss. 


Aus Fig. 1 er- 
hellt das Nähere 
über die Strom- 


laufanordnung für 
eineEinfahrt. Vor- 
ausgesetzt ist die 
Benutzung der 
Blockapparate von 


Fig. 1. Siemens und Jlalske 
Hattemer's Stromlaufanordnung für die Eintahrt. (vgl. 1874 213*89. 
1880 235 * 195. 


1888 268*207). Weckerströme, wie Freigabeströme, welche 
vom Bahnhofsabschlussblocke A abgesendet werden, ge- 
langen unbehindert auf ihrem gewöhnlichen Wege aus der 
Leitung L zum Stationsblocke C, und zwar über den An- 
ruftaster T, den Elektromagnet M, den Contact ab und 
durch den Wecker W zur Erde Æ, ohne irgendwie von 
den Umschaltschlössern beeinflusst zu werden. Ebenso un- 
beirrt von letzteren bleiben in C die Weckerströme der 
Station, welche, von dem Federanschlusse f, des Inductors J 
ausgehend, ihren Weg über den jetzt niedergedrückten 
Taster T, durch die Leitung L nach A und hier über 7), M, 
und W, zur Erde E,, dann in C von E über den Contact de 
zum anderen Pole F des Inductors J finden. 

Will jedoch die Station C einen Freigabestrom ent- 
senden, so muss bekanntlich der bezügliche Druckknopf D 
niedergedrückt werden; dadurch werden die während der 
Ruhelage bestehenden Contacte ab, de und hi gleichzeitig 
gelöst, dafür die drei Arbeitscontacte bc, eg, und ij ge- 
schlossen. Nunmehr ist, falls sich sowohl der Schloss- 
umschalter U, im Dienstraume, als der Schlossumschalter U, 
der Befehlstelle P in der gezeichneten Ruhelage befinden, 
eine Stromgebung gänzlich unmöglich, denn der jetzt in C 
von der Schleiffeder f, des Inductors J nach A gehende 
Strom könnte seinen Weg aus der Erde Æ} nimmer zum 
zweiten Inductoranschlusse F zurückfinden. Hätte dagegen 
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der Stationsbeamte z. B. den Schlossumschalter U, im 
Dienstraume mit seinem Schlüssel in die Befehlslage ge- 
bracht, d. h. die leitende Verbindung von m, nach n; her- 
gestellt, so ist bei niedergedrücktem Blockirknopfe D der 
erforderliche Stromweg von fy, über c, b, M, T, L, Ti M, 
Wi Ep E, ni M, P, 9, e zum anderen Inductoranschlusse F’ 
richtig geschlossen. Ebenso wird die Abgabe des Frei- 
gabestromes ermöglicht, sobald der Stationsbeamte (an- 
statt U,) den Umschalter U, der Befehlstelle P um- 
legt, da dann der Rückweg des Stromes zum Inductor- 
anschlusse F über £4, Ta Wa, Mo, no, Lis iJ, p, g und e 
offen steht. 

Soll nun von einer Befehlstelle aus ein Blockbefehl 
ertheilt werden, so muss der Stationsbeamte vor allem 
Anderen mittels seines Schlüssels die Kurbel des betreffenden 
Umschalterschlosses U, bis zu einem Anschlage, d. h. so 
weit herumdrehen, dass die Verbindung my—n, hergestellt 
wird; dabei wird zugleich die bisherige rothe Farbe des 
bezüglichen Kastenfensterchens in Weiss umgewandelt. Die 
Ertheilung des Auftrages selbst geschieht dann mittels des 
Tasters 7. Sobald nämlich der Schlossumschalter in die 
Arbeitslage gebracht wird, entsendet die aus einigen 
Trockenelementen bestehende, im Telegraphendienstraume C 
aufgestellte Batterie B einen Ruhestrom, der vom positiven 
Pole aus über einen Klopfer X (mit Selbstunterbrechung) 
in die Erde E und über ky, T,, Wa, mg, my, Ly, è und A 
zum Zinkpole zurückgeht. Für jede Einfahrt ist als Merk- 
zeichen nur ein Buchstabe festgesetzt, der zur Erinnerung 
auch auf dem betreffenden Umschalter deutlich angeschrieben 
steht, und den der Stationsbeamte mit Hilfe des Tasters T, 
in Morseschrift abtelegraphirt. Dieses Zeichen wird im 
Telegraphendienstraume durch den Klopfer, dessen Anker- 
klöppel gegen eine in die Seitenwand des Klopfergehäuses 
eingesetzte dünne Tannenholzplatte schlägt, deutlich hörbar 
gemacht. Daraufhin hat der Telegraphenbeamte die auf- 
getragene Freigabe auszuführen. Da bei dem letztbesagten 
Vorgange die Freigabeströme auch den Wecker W, der 
Befehlstelle P durchlaufen und denselben in Thätigkeit 
bringen, erhält der Stationsbeamte zugleich Kenntniss 
und Gewissheit, dass seiner Weisung entsprochen worden 
und die Einfahrt nunmehr frei sei. Sollte etwa einmal 
das Klopferzeichen falsch verstanden werden, so kann dies 
selbstverständlich keinerlei gefährliche Folge haben, son- 
dern der Stationsbeamte würde sich in einem solchen Falle 
höchstens durch das längere Ausbleiben des Freigabe- 
weckerzeichens veranlasst finden, seinen Befehl mittels des 
Tasters 7, zu wiederholen. 

An jeder Befehlstelle, mögen sich daselbst auch mehrere 
Umschaltschlösser befinden, sind, wie schon früher erwähnt 
wurde, nur ein Wecker W,, sowie ein Taster 7, vorhanden 
und nöthig, und es werden einfach die Contacte 1 aller 
Umschalter unter einander bezieh. mit dem Wecker W, 
in gemeinsame leitende Verbindung gebracht. Desgleichen 
sind im Telegraphendienstraume für alle Befehlstellen nur 
eine einzige Batterie B und nur ein Klopfer K vorhanden, 
indem die Contacte h sämmtlicher in Frage kommender 
Blockfelder in gemeinsamen Anschluss zur Batterie ge- 
bracht werden. 

Der Stationsbeamte hat nach erfolgtem Vollzuge seines 
Auftrages den Umschalterschlüssel wieder an sich zu nehmen ; 
das Abziehen des Schlüssels ist aber nur möglich, nachdem 
derselbe gehörig zurückgedreht, d. i. die Bildscheibe wieder 
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auf Roth gebracht und der Umschalter in die richtige 
Unterbrechungslage zurückgestellt ist. 


2) Der Verschiebgleismelder. 


Bei der Errichtung eines Weichenstellwerkes für einen 
Bahnhof bezieh. Bahnhofstheil, worin viele Verschiebungen 
stattzufinden haben (besonders also für Güter- oder gar 
für Verschiebbahnhöfe), müssen auch die Mittel und Wege 
zu der erforderlich werdenden Verständigung zwischen dem 
Leiter der Verschiebungen und dem Stellwerkswärter recht- 
zeitig beschafft werden, damit nicht zur Zeit der Inbetrieb- 
setzung des Stellwerkes arge Verlegenheiten auftauchen 
und — nebenbei bemerkt — zu Nothbehelfen von frag- 
würdigem Werthe, oder zu kläglichen Aushilfen führen. 

In gewissen Fällen mag eine gut gewählte Verständi- 
gungsweise mittels Zurufen, mittels Horn, Mundpfeife oder 
Dampfpfeife u. dgl. dem Zwecke genügen; auf Bahnhofs- 
stellen, wo regelmässig längere Zeit hindurch verschoben 
wird, auf Verschiebbahnhöfen selbst und insbesondere auf 
Hauptauszieh- und Hauptabrollgleisen wird sich jedoch 
immer mehr oder minder das Bedürfniss nach einer festen 
optischen oder optisch-akustischen Signalanlage geltend 
machen. 

Das Telephon, von dessen Anwendung und Leistung 
man anfangs nach dieser Richtung hin die ausschweifendsten 
Hoffnungen hegte, konnte thatsächlich diesen Zumuthungen 
nicht entsprechen. Vielfach griff man zu optischen Signal- 
anlagen, die in der Regel mechanisch, nämlich durch 
Drahtzüge betrieben werden. 

Zu dem Naheliegendsten und Einfachsten würden hier 
immerhin die elektrischen Zahlentafeln nach Art der Haus- 
telegraphen zu zählen sein. Es werden auch derlei Ein- 
richtungen mehrfach bei französischen Bahnen benutzt; bei 
uns aber gilt ihre Anwendung in Anbetracht ihrer Zart- 
heit und der daraus entspringenden Unzuverlässigkeit ziem- 
lich allgemein als bedenklich oder mindestens als nicht 
besonders zweckmässig. 

Nach Art dieser Zahlentafeln eingerichtet, ebenso ein- 
fach und handlich, aber durch zweckmässig abgeänderte, 
kräftige Ausführung 
der Zeichen- und der 
Tastervorrichtungen 
vor den Uebeln zu 
grosser Empfindlich- 
keit und Unzuverläs- 
sigkeit geschützt, sind 
die nachstehend zu 
schildernden Gleismel- 
der. Solche wurden 
im  Eisenbahndirec- 
tionsbezirke Berlin, 
und zwar zunächst 
versuchsweise auf dem 
Verschiebbahnhofe Jo- 

hannisthal-Nieder- 
schönweide (beiBerlin) 
ausgeführt und sollen 
nunmehr, nachdem sie 
dort seit längerer Zeit unausgesetzt in Benutzung gewesen 
sind, auch aufanderen Verschiebbahnhöfen Anwendung finden. 

Zunächst jener Stelle des Ausziehgleises, von welcher 
das Abstossen bezieh. das Rollenlassen der Wagen erfolgt, 


Fig. 2. 
Hattemer's Melder. 
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befindet sich der „Melder“ (Fig. 2), der durch den Rangir- 
meister gehandhabt wird. Ein eiserner Säulenschaft S, 
durch welchen die unterirdisch zugeleiteten Telegraphen- 
drähte geführt sind, trägt ein starkes Blechgehäuse G, 
dessen Vorderseite durch einen vorspringenden Blechschirm P 
noch besonders geschützt ist und bei Dunkelheit mittels 
einer vorzuhängenden Laterne L beleuchtet wird. Das Ge- 
häuse @ umschliesst sämmtliche elektrischen Vorkehrungen, 
nämlich so viele Stromsender und Zeichenempfänger, als 
Gleise gemeldet werden sollen, sowie eine Batterie von 
vier bis sechs Trockenelementen. In der Vorderwand ist 
ein verglaster Schlitz ng ausgeschnitten, hinter welchem 
während der Gebrauchnahme unter bestimmten Umständen 
und an verschiedenen Stellen weisse Vierecke 2 (Fig. 3), die 
„Gleistäfelchen“, sichtbar werden. Die Anzahl der letzteren 
entspricht natürlich wieder der Zahl der zu meldenden Gleise 
und unter jedem ist am Gehäuse ein entsprechend grosses, 
mit der Nummer des betreffenden Gleises beschriebenes 
Schild angebracht. Zwischen der von den Nummernschil- 
dern gebildeten Reihe und dem Schlitze ng treten in 
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Fig. 8. 
Hattemer’s Anzeiger mit Gleistafeln. 


gleicher Anzahl Messingstangen r aus dem Gehäuse vor, 
welche an ihrem Ende mit Messingringen versehen sind, 
äbnlich wie die Klingelzüge an Hausthüren. Der ganze 
Aufbau ist sorgfältig gedichtet und vollkommen wetterfest. 

Eine ganz übereinstimmend angeordnete zweite Ein- 
richtung, der „Rückmelder“, befindet sich in der Bude des 
Stellwerkwärters.. Der Rückmelder bedarf jedoch selbst- 
redend, weil er ohnehin an geschützter Stelle untergebracht 
ist, keines Schutzdaches P, desgleichen auch keines Säulen- 
schaftes. Er wird am besten gleich am Stellwerksrahmen 
binter, bezieh. über dem Mittel der Weichenhebelgruppe 
auf Stützen befestigt, so dass ihn der Wärter ohne Beein- 
trächtigung seines Weichenstellgeschäftes leicht unausge- 
setzt beobachten und handhaben kann. 

Im Melder wie im Rückmelder werden die erforder- 
lichen Zeichen, nämlich das Erscheinen und das Ver- 
schwinden der Gleistäfelchen, mittels je eines Elektromag- 
netes m (Fig. 3) für jedes einbezogene, zu meldende Gleis 
hervorgerufen, welcher von dem am Schutzkasten festge- 
legten Tragestücke g gehalten wird; sein Anker a besteht 
aus einem magnetischen Stahlstabe von quadratischem 
Querschnitte. Der Anker ist in das Klemmstück / fest 
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eingespannt und zwischen zwei Spitzenschrauben des Bü- 
gels b derart gelagert, dass seine Polenden S und N vor 
den Polschuhflächen des Elektromagnetes frei vorbeigehen. 
Das Stäbchen p, welches das Gleistäfelchen, ein weissbe- 
maltes, viereckiges Blechstück z, trägt, ist mit dem Anker « 
ähnlich wie die Zunge mit dem Wagebalken verbunden. 
Der Aufhängepunkt der so verbundenen Theile liegt in- 
dessen um ein Geringes unterhalb des Schwerpunktes, wo- 
durch erreicht wird, dass der Anker in seinen beiden, aus 
der Zeichnung ersichtlichen Endlagen mit geringem Ueber- 
gewichte verharrt. Durch die letztgedachte Anordnung 
entfällt sonach die Nothwendigkeit, dem Anker irgendwie 
Federn oder Stellgewichte beizugeben. 

Während der in Fig. 3 gezeichneten gewöhnlichen Stel- 
lung (Ruhelage) des Ankers a tritt das Gleistäfelchen z so weit 
hinter den verglasten Kastenschlitz ng zurück, dass es nicht 
sichtbar ist. Wird aber der Elektromagnet m durch einen 
Strom von geeigneter Richtung erregt und hiermit der 
Anker « in seine zweite, in Fig. 3 punktirte Stellung 
(Arbeitslage) gebracht, so gelangt das Gleistäfelchen dicht 
an die Schlitzverglasung und wird aussen deutlich sichtbar. 


Hört nun auch der Strom im Elektromagnete wieder auf, 


Fig. 4. 
Hattemer’s Stromlauf fur einfache Schaltung. 


so verharrt der Anker, bezieh. das Gleistäfelchen vermige 
der magnetischen Kraft des angezogenen Ankerpoles und 
des oben erwähnten Uebergewichtes doch in der erlangten 
Arbeitslage, und zwar so lange, bis ein neuer Strom, 
dessen Richtung jener des früheren entgegengesetzt ist, den 
Elektromagnet erregt und den Anker wieder in die Ruhe- 
lage zurückwirft. 

Aus der Stromlaufskizze Fig. 4 erhellt die einfache 
Schaltung: Wie man sieht, ist ein jedes Paar der an der 
Meldestelle M und der Riickmeldestelle R vorhandenen 
Gleistéfelchen-Elektromagnete m, ity, mg.... unter ein- 
ander durch eine der Telegraphenleitungen Li, Ly, Lg .... 
und durch das bewegliche, auf einer Hartgummiplatte ge- 
lagerte Tasterstück 4, ty, fg ...., sowie den Handgriff 7, 
.. des zugehörigen Senders (Tasters) zur Erde F} 
bezieh. Æ, verbunden. Diesen Erdanschluss halten die 
entsprechend kräftigen Wurmfedern F aufrecht, welche 
auf die Tasterstiele einwirken und dieselben nach innen 
za gegen den Contacthebel £ drücken; zieht man aber 
einen der Ringe r an sich, so wird die Verbindung tr 
gelöst, dafür eine andere zur Batterie B}, bezieh. B, her- 
gestellt, weil sich ¢ durch den Zug der Spiralfeder f auf 


Voy rs sae 


die zum Kupferpole verbundene Schliessungsschraube r | 


legt. Solange also der Ring angezogen bleibt, gelangt 
ein positiver Strom in die betreffende Leitung; wird ein 


Handgriff der Meldestelle M angezogen, so wird das ent- 
sprechende Gleistifelchen sowohl in M als in R sichtbar. 
Wird darauf der bezügliche Handgriff in der Rückmelde- 
stelle R angezogen, so verschwinden die beiden Täfelchen 
wieder, da jetzt der Strom aus der Batterie B, in ent- 
gegengesetzter Richtung in die Leitung I. bezieh. in die 
beiden Elektromagnete triti. An der Meldestelle M kann 
man also durch Anziehen eines Ringes das Téfelchen des 
bezüglichen Gleises sichtbar machen — melden —, an der 
Rückmeldestelle R auf die gleiche Weise verschwinden 
machen — rückmelden —, und hierauf beruht die nach- 
stehende Handhabung: 

Der Verschiebmeister meldet zunächst kurz hinter 
einander zwei Gleise an und lässt demnächst den ersten 
Wagenablauf erfolgen. Nach geschehener Rückgabe der 
ersten Gleisanmeldung seitens des Weichenwärters erfolgt 
der zweite Wagenablauf und kurz darauf die dritte Gleis- 
anmeldung. Nach Rückgabe der zweiten Gleisanmeldung 
erfolgt der dritte Wagenablauf und demnächst die vierte 
Gleisanmeldung u. s. w. 

Der Weichenwärter stellt die Weichen der ersten 
Gleisanmeldung entsprechend; sind die Weichen von den 
abgerollten Wagen durchlaufen, so stellt der Wärter die 
Weichen entsprechend der zweiten Gleisanmeldung und 
gibt die erste Gleisanmeldung zurück. Ist darauf der zweite 
Wagendurchlauf erfolgt, so werden die Weichen der in- 
zwischen eingetroffenen dritten Gleisanmeldung entspre- 
chend gestellt und die zweite Gleisanmeldung wird zurück- 
gegeben u. s. w. 

Die Zeitfolge des Wagenablaufes liegt somit voll- 
kommen in der Hand des Weichenwärters, welcher unbe- 
schadet seiner Achtsamkeit auf den Wagenablauf im Stande 
ist, auch den elektrischen Gleismelder zu beobachten und 
zu bedienen. Wie die Erfahrung lehrt, sind die bethei- 
ligten Beamten sehr bald mit dieser Verständigungsweise 
vertraut und so geübt, dass die erstrebte Förderung des 
Verschiebgeschäftes im befriedigendsten Masse erzielt wird. 

Es mag schliesslich noch darauf aufmerksam gemacht 
werden, dass die vorgeschilderten Gleismelder ohne weiteres 
die Einschaltung von beliebigen Zwischenmeldestellen zu- 
lassen. Dies ist von Werth, wenn etwa nicht sämmtliche 
Weichen von nur einem Stellwerke aus, sondern durch 
mehrere, örtlich getrennte Stellwerke oder zum Theil „von 
Hand“ gestellt würden. Solche Zwischenmeldestellen können 
gerade so eingerichtet sein, wie die oben beschriebenen 
Melde- oder Rückmeldestellen, oder aber auch einfacher, 
wenn daselbst die Rückmeldung nicht erforderlich ist, in 
welchem Falle natürlich die Tastereinrichtung und die 
Batterie wegfallen. Es unterliegt auch keinerlei Schwierig- 
keit, etwa durch einen Gleistaster am Elektromagnetanker 
einen Wecker in Schluss zu bringen, und auf diese Weise 
jede mittels eines optischen Signales bewirkte Gleismeldung 
und Rückmeldung durch ein akustisches Signal zu unter- 
stützen, wenn dies wünschenswerth erschiene; ferner kann 
man eine eigene Weckerleitung zum Austausche von Er- 
günzungszeichen beigeben, oder auch eine der Meldesignal- 
leitungen selbst nebenbei als Weckerlinie mitbenutzen 
u. 8. w.; kurz, es stehen mannigfache Wege offen, eine 
Anlage, an welche etwa späterhin erweiterte Ansprüche 
gestellt würden, bis zu gewissen Grenzen mit den aller- 
einfachsten Hilfsmitteln den örtlichen Verhältnissen anzu- 
passen und zu vervollkommnen. 
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Watel’s elektrischer Ventilator. — Schussweitenmesser auf amerikanischen Kriegsschiffen. 39 


Watel’s elektrischer Ventilator. 


Mit Abbildungen. 


Auf der Edinburger Ausstellung war bei der Black- 
man Fan Company der beistehend (nach The Engineer, 1890 
Bd. 70 * 8. 74) abgebildete elektrische Ventilator in Thätig- 
keit zu sehen. Der aussen liegende, in einen Nebenschluss 
eingeschaltete Feldmagnet besitzt acht abwechselnde Pole. 
Der Anker, welcher 
am Umfange des ei- 
gentlichen Ventilators 
sitzt, hat ebenso viele 
Pole. Die beiden En- 
den der Ankerwicke- 
lung sind an zwei be- 
nachbarte Stäbe des 
Stromsammlers ge- 
führt und die anderen 
Stäbe abwechselnd mit 
ihnen in Verbindung 
gesetzt, so dass, kurz 
bevor die Ankerpole 
die Feldpole erreichen, 
der Strom in dem An- 
ker umgekehrt wird 
und zufolge der nun 
auftretenden Anzie- 
hung eine ununterbrochene Drehbewegung erzeugt wird. 
Bei den Versuchen, welche der Patentinhaber Watel an- 
gestellt hat, hat sich ergeben, dass es am besten ist, wenn 
die Eisen- und Kupfergewichte im Anker und im Felde 
gleich gross sind. Je grösser der Durchmesser des Ankers 
ist, an einem um so grösseren Hebelarme wirkt die Kraft 
und desto mehr wirkt der Anker als Schwungrad. Die 
Stromsammlerstäbe werden durch, den Ventilatorflügeln 
entlang laufende isolirte Drähte mit den Ankerspulen ver- 
bunden. Es sind zwei Bürsten vorhanden. 


Fig. 1. 
Watel’s elektrischer Ventilator. 


Schussweitenmesser auf amerikanischen 
Kriegsschiffen. 


In einem Vortrage, welchen der Lieutenant Bradley 
A. Fiske der Flotte der Vereinigten Staaten zu Anfang 
vorigen Jahres über die Anwendung der Elektricität im 
Kriege im Franklin Institute gehalten hat, wird unter 
anderen auch der neueste Schussweitenmesser (range finder) 
erwähnt, der dazu bestimmt ist, jederzeit die Entfernung 
anzugeben, in welcher sich ein zu beschiessendes Schiff be- 
findet. Da die Visire gewöhnlich auf 50 Yard (45,7 m) 
graduirt sind und zwei mit je 12 Knoten fahrende Schiffe 
sich in der Secunde um 13'/; Yard einander nähern, so 
dürfen von der Messung der Schussweite bis zum Abfeuern 
eines wirksamen Schusses nicht mehr als 4 Secunden ver- 
streichen. Mit einem Schussweitenmesser versehen, kann 
ein Schiff bereits aus wenigstens 1300 m Entfernung zu 
feuern anfangen, und wenn das beschossene Schiff keinen 
solchen Messer besitzt und deshalb ein wirksames Feuer 
erst aus etwa 470 m Entfernung beginnen kann, so braucht 
das beschiessende Schiff sich nur in entsprechender Ent- 
fernung zu halten, um ungefährdet schiessen zu können. 


In dem Journal des Franklin Institute (September 1590, 
Bd. 130 S. 195) finden sich folgende Angaben über den 
neuesten Schussweitenmesser. Am Ende einer ein für alle 
Mal festgelegten Linie werden zwei Fernrohre aufgestellt, 
mittels deren zwei Beobachter dem Gegenstande, dessen 
Entfernung zu messen ist, beständig folgen; an den Fern- 
rohren ist der Gradbogen durch einen Neusilberdraht er- 
setzt. Ein dritter Beobachter hat nun die Aufgabe, die 
Nadel eines Galvanoskops beständig auf Null zu halten 
und hat dazu weiter nichts = 
zu thun, als einen Contact- 
stab auf einem Widerstands- 
drahte entsprechend zu ver- 
schieben; der Contactstab 
gibt dann fortdauernd die 
Entfernung des beobach- 
teten Gegenstandes an. 

Aufdem Schiffe Chicago 
mass die Standlinie 88 m; 
das eine Fernrohr war am 
Bug, das andere am Hinter- 
theil aufgestellt; der mitt- 
lere Fehler bei den Messun- 
gen betrug 0,6 Proc. und 
es war ganz leicht, fort- 
laufend die Entfernung von 
sich bewegenden Schiffen anzugeben. 

Aus diesen Angaben geht hervor, dass in diesem 
Schussweitenmesser die Widerstände nach Art einer Wheat- 
stone’schen Brücke angeordnet sind; wie die einzelnen In- 
strumente unter einander und mit der erforderlichen gal- 
vanischen Batterie zu verbinden sind, ist a. a. O. nicht 
angegeben. Es mag indessen hier auf die grosse Ver- 
wandtschaft hingewiesen werden, welche dieses Instrument 
mit dem Feueralarm-Apparate von Sickert und Lossier be- 
sitzt. Letzterer ist in den Annalen der Telegraphie, 1. Heft 
* S. 64 (vgl. auch Polytechnisches Centralblatt, 1872*S. 1247), 
beschrieben und dazu bestimmt, in der Feuerwache beim 
Eingehen eines Lärmrufes sofort anzugeben, wo das Haus 
liegt, aus welchem der Ruf eingegangen ist. In diesem 
Feuermelder ist aber die Lösung der gestellten Aufgabe 
deswegen wesentlich vereinfacht, weil die Summe der 
Widerstände für jedes der beiden Paare unveränderlich 
ist, welche die auf gleicher Seite der das Galvanoskop ent- 
haltenden Diagonale liegenden Parallelogrammseiten bilden. 


Fig. 2. 
Watel’s elektrischer Ventilator. 


Lalande Chaperon’s galvanisches Trogelement. 
Mit Abbildung. 


Auf der Edinburger Ausstellung haben De Branville 
und Comp. unter anderem auch das Trogelement von La- 
lande Chaperon 
ausgestellt, bei 
welchem, wie 
die nach The 
Engineer, 1890 
Bd. «0*S. 126, 
beigegebene Ab- 
bildung sehen 
lässt, ein eiserner Trog A den positiven Pol bildet. Auf 
dem Boden des Troges liegt eine Schicht Kupferoxyd B. 


Lalande Chaperon’s galvanisches Trogelement. 
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Die Polklemme C ist an einer Kupferplatte im Troge be- 
festigt; M ist die negative Klemme. Die amalgamirte 
Zinkplatte D ruht auf den Isolatoren L und ist an einem 
Streifen amalgamirten Messings befestigt. Die elektro- 
motorische Kraft ist 0,3 bis 0,9 Volt; der Vorzug der 
Batterie liegt darin, dass sie einen unveränderlichen Strom 
bei sehr kleinem Widerstande gibt. Das Element wird in 
„wei Grössen ausgeführt; eins liefert bei 0,03 Ohm innerem 
Widerstand 12 Ampere auf 45 Stunden, das andere bei 
0,1 Ohm 4 Ampere auf etwa 60 Stunden. 


Eine neue Methode zur Beurtheilung der 
Schmieröle. 


Von Dr. Ignatz Lew. 
(Fortsetzung der Abhandlung S. 16 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 

Aus vielen Versuchen geht hervor, dass die Form der 
Curvenlinien für fette Oele von der Form jener der Mineral- 
schmieröle verschieden sind; letztere sind noch von der Natur 
der Mineralöle, aus welchen die Schmieröle gewonnen 
wurden, abhängig. Die Erniedrigung der Temperatur be- 
dingt überhaupt bei allen Flüssigkeiten eine grössere in- 
nere Reibung, nur wächst dieselbe bei den fetten Oelen 
nicht so rapid wie bei den Bakuer Mineralschmierölen und 
bei letzteren langsamer als bei den amerikanischen. 

Ist die innere Reibung irgend eines Oeles bekannt, 
so kann sofort auf Grund der oben gebrachten Entwicke- 
lungen und graphischen Darstellung die Brauchbarkeit im 
einen oder anderen Falle, d. h. seine Schmierfähigkeit, die 
innere Temperatur in der schmierenden Schicht bei den 
gegebenen Bedingungen und überhaupt die Veränderungen 
im Reibungswiderstand mit der grösseren oder kleineren Er- 
wärmung der Lager bestimmt werden, kurz alle Haupt- 
eigenschaften des zu prüfenden Oeles. Es muss allerdings 
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Apparat zum Messen der durchfliessenden Oelmenge. 


erwähnt werden, dass bei Oelen, welche eine bestimmte 
dicke Consistenz überschreiten, die graphische Methode 
eine grössere Reibungskraft voraussagt, als das wirklich 
der Fall ist, d. h. eine zu kleine Schmierfähigkeit und 
umgekehrt; diese Fehler können aber bei Anwendung 
der Formel (4) gehoben werden. 

Die oben erwähnte Methode wurde angewendet bei 
Beurtheilung der Schmierfähigkeit von Mineralölen ver- 
schiedener Fabriken Russlands, welche u. a. auch auf der 
Ausstellung der Mineralölproducte in St. Petersburg aus- 
gestellt waren; die charakteristischen Curven wurden auf 
Rapsöl bezogen, welches ja, wie bekannt, eine grössere 


Beständigkeit in den Schmiereigenschaften auch bei be- 

deutenden Temperaturänderungen zeigt. 

Die Grössen u und A wurden mittels Petroff’s Apparat 
bestimmt, welcher aus der Fig. 3 zu ersehen ist. 

Es ist dies ein Apparat, mittels welchem die Zeit 
bestimmt wird, in welcher ein bestimmtes Volumen des zu 
prüfenden Oeles von bestimmter Temperatur und unter 
bestimmtem Druck durch ein dünnes, gut calibrirtes und 
gemessenes Rohr läuft. 

Bezeichnen wir durch: 

u die innere Reibung der Flüssigkeit in Gewichtseinheiten 
(mg), welche einer Fläche von 1 qmm zukommt bei 
einer Geschwindigkeit = 1; 

å die äussere Reibung, welche der gemeinschaftlichen Be- 

rührungsfläche der Flüssigkeit mit den Rohrwänden 

entspricht, bei der Bewegung derselben in der Röhre 

mit der Schnelligkeit = 1; 

den Durchmesser des Ausflussrobres; 

die Länge des Rohres; 

die in Gewichtseinheiten ausgedrückte Differenz des 

Druckes für die Flächeneinheit der Ausflussöffnung ; 

die in der Zeit O ausgeflossene Flüssigkeitsmenge, in 

Cubikeinheiten ausgedrückt; 

die Zeit, in welcher das Volumen Q durchgelaufen ist, 

in Secunden ausgedrückt; 

t die Temperatur der durchgelaufenen Flüssigkeit. 

Die Abhängigkeit von u von den angegebenen Ver- 
hältnissen wird dann durch die nn 


__naD*'M 
12800 (1 +5 £) 
ausgedrückt. 


Diese Formel genügt zur Bestimmung von u, wenn 
mit genügender Genauigkeit angenommen werden kann, 
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dass der Ausdruck im Verhältniss zu 1 sehr klein 


ist; letzteres können wir erreichen, wenn wir D, d. h. den 
Durchmesser der Röhre, dementsprechend wählen. 

Für Versuche mit Mineralölen, z. B. bei Tem- 
peraturen, die 15° C. nicht überschreiten , kann 


E = 0,015 angenommen werden; dementsprechend 


muss D = 0,5 mm genommen werden, um u mit 
einer Genauigkeit 0,05 ihrer Grösse zu bestimmen. 

Um also das Volumen des Oeles, welches wäh- 
rend des Versuches das Rohr durchfliesst, zu messen, 
dient ein Glasgefäss, welches aus einer Kugel mit 
zwei angeschmolzenen Röhren besteht, wie aus 
Fig. 1 und 2 zu ersehen ist. Das Volumen des 
Gefässes zwischen aa und bb wird genau ge- 
messen und ist in der Gleichung mit Q bezeichnet. 

Das zur Untersuchung bestimmte Oel gelangt in das 
Gefäss C durch das obere gerade Rohr a (Fig. 2). Der 
Ausfluss des Oeles während des Versuches erfolgt durch 
die Röhre b. Das Gefäss C und Rohr b sind mittels Kaut- 
schukschläuchen verbunden. Das andere Ende des Rohres b 
wird bei d mittels Kautschukschlauch mit dem Kugel- 
gefäss (Fig. 1) verbunden. Die Flüssigkeit wird durch die 
Capillare bò in die Kugel e mittels gepresster Luft gedrückt. 

Der ganze Apparat zur Bestimmung von x ist in 


Fig. 3 abgebildet; er besteht aus einer Colonne Æ, in 


welcher sich ein kupfernes, cylindrisches Reservoir befindet, 
welches auf der Zeichnung punktirt angegeben ist. Das 
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Reservoir ist mittels Röhren mit der Compressionspumpe O, 
mit dem Quecksilbermanometer und mit den Röhren H, F, K 
verbunden; das Rohr A ist mit dem zur Aufnahme von 
Oel bestimmten Gefäss f (vgl. C auf Fig. 2) verbunden. 
Wird der Hahn H geschlossen, so kann mittels der Com- 
pressionspumpe O im Reservoir E die Luft bis zum ge- 
wünschten Druck comprimirt werden, welcher auf dem 
Manometer abgelesen werden kann. Der Druck bleibt im 
Reservoir ziemlich constant, wenn die Temperatur sich 
nicht verändert. Wird jetzt der Hahn H geöffnet und Hahn L 
geschlossen, so wird im Gefäss f ein Druck erzeugt, dessen 
Grösse am Stande der Quecksilbersäule zu erkennen ist; 
das Oel fliesst dann aus dem Gefäss f durch das Rohr K 
in die Kugel G. Zur besseren Regulirung des Versuches 
wird das obere Rohr der Kugel @ mittels Kautschuk- 
schlauch mit einem Gummiballon C verbunden. . Schliesst 
man den am Rohre A befindlichen Hahn J}, so kann man 
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Fig. 3. 


Petroff’s Apparat zur Bestimmung der Reibung der Flüssigkeiten. 


mittels Gummiballon C in der Kugel @ einen Druck er- 
zeugen, welcher demjenigen im (tefässe f gleichkommt; 
eine Bewegung der Flüssigkeit im Rohre X ist dann aus- 
geschlossen. Es genügt, den Hahn B zu öffnen oder zu 
schliessen, um die Flüssigkeit in A wieder ungehindert 
ausfliessen zu lassen bezieh. deren Ausfluss zu sistiren. 
Der ganze Druck, welcher in der Formel mit H bezeichnet 
wird, kann für gewöhnlich am Manometer abgelesen werden; 
bei sehr genauen Bestimmungen muss der Niveauunter- 
schied des Oeles in f und @ in Betracht gezogen werden. 
Es genügt jedenfalls, den Niveauunterschied in dem Moment 
zu bestimmen, wenn die Kugel G bis zur Hälfte gefüllt 
ist. Um diese Differenz zu bestimmen, muss vor Beginn 
des Versuches oder besser am Schlusse desselben die Flüs- 
sigkeit im Gefüsse G bis zur Marke n und hierauf bis m 
gebracht werden und in beiden Fällen die Abstände der 


Flüssigkeitsoberflächen im Gefässe f von irgend einer 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 2. 1891/11. 5 
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wagerechten Fläche bestimmt werden. Das arithmetische 


es wird den Abstand 
der Flüssigkeitsoberflächen im Gefässe f von der wage- 
rechten Ebene angeben, im Momente, wo die Kugel G bis 
zur Hälfte gefüllt war. Es muss auch der Abstand h, der 
Marke m von derselben wagerechten Ebene bestimmt werden, 
ebenso der Abstand zwischen m, und dem Mittelpunkt der 


Kugel G. Es wird dann der Ausdruck (- PL h — a) 


Mittel dieser zwei Messungen 


2 
die Höhe der Flüssigkeitssäule darstellen, die in Verbin- 
dung mit dem Drucke der comprimirten Luft die Flüssig- 
keit durch das Robr K fliessen lässt. 

Der Hahn L ist dazu angebracht, um bei geschlos- 
senem Hahn H die comprimirte Luft aus dem Gefäss f 
herauslassen zu können. 

Die wagerechte Fläche, von welcher h4, h hg ge- 
messen werden, ist im Ap- 
parate durch die Oberfläche 
einer Spiegelglasplatte b b 
dargestellt, welche auf einem 
eisernen Rahmen aa ruht, 
der seinerseits durch die Bol- 
zen m'm’ gestützt ist. 

Letztere ruhen auf den 
Schrauben c;, c,, ¢3, welche 
an den Tisch befestigt sind 
und dazu dienen, um die 
Spiegeloberfläche b b in wage- 
rechte Lage zu bringen. 

Die Zeit, in welcher die 
Kugel @ mit der Flüssig- 
keit gefüllt wird, misst man 
mittels einer Secundenuhr; 
zu genaueren Bestimmungen 
können die Schwingungen 
des Pendels benutzt werden. 
Da die Schwingungsdauer 
gewöhnlich 0,4” gleich ist, 
so kann der Beobachtungs- 
fehler bei einiger Uebung 
0,2" nicht überschreiten. 

Die Temperatur der 
Flüssigkeit muss während 
der ganzen Versuchszeit con- 
stant bleiben, da auch ganz kleine Veränderungen in der- 
selben auf die Grösse der inneren Reibung von bedeuten- 
dem Einflusse sind. Das Gefäss f, das Rohr K und Kugel G 
stehen daher in einem mit Wasser gefüllten grossen Ge- 
fässe, welches mit schlechten Wärmeleitern umgeben ist. 
Das kupferne, innen verzinnte Bad cccc, von der Form 
eines Parallelepipedons, hat breite umgebogene Ränder 
und steht angeschraubt in einem hölzernen Kasten, der- 
art, dass noch rundum ein Raum von 25 mm frei 
bleibt, welcher mit Watte ausgefüllt ist. Dieser Holz- 
kasten steht in einem zweiten grösseren von gleicher 
Anordnung. Das innere kupferne Bad schliesst ein me- 
tallischer Deckel, der mit einer durch Watte isolirten 
Holztafel bedeckt ist. Auf letzterer liegt ein Holzdeckel 
für den äusseren, dritten Holzkasten. Das Kupferbad ist 
mit dem äusseren und inneren Holzkasten durch dieselben 
Bolzen verbunden, welche auf den Schrauben c4, Cy cg ruhen. 
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Zur Bestimmung der Wassertemperatur in der Wanne 
sind durch den Deckel zwei Thermometer N und N ge- 
führt. Man kann mit den bis jetzt beschriebenen Vor- 
richtungen die Temperatur in der Wanne ziemlich con- 
stant halten. Damit aber auch die in f befindliche Flüssigkeit 
die gleiche Temperatur hat, wie sie die Thermometer N 
und N anzeigen, steht in der Wanne noch ein Gefäss h, 
welches vom Gefäss f sich nur durch etwas breiteren und 
längeren Hals unterscheidet. Das Gefäss A wird mit der- 
selben Menge der zu prüfenden Flüssigkeit gefüllt und ein 
weiteres Thermometer M eingeführt. Zeigen die Thermo- 
meter N, M und N dieselbe Temperatur oder M nur sehr 
wenig Abweichung von NN, so kann mit genügender 
Sicherheit angenommen werden, dass auch die Temperatur 
der Flüssigkeit, welche durch das Rohr K fliesst, sich nur 
wenig von der Temperatur des Wassers unterscheidet. 

Der Vorgang in der Kugel G, welche in der Wanne 
liegt, kann mittels der an den Wänden der Wanne ange- 
brachten Spiegelgläser beobachtet werden. Angeschraubte 
kupferne Cylinderréhren sorgen für Licht in der Wanne 
sowie dafür, dass die zur Beobachtung bestimmten Spiegel- 
gläser nicht schwitzen. Zur Ausführung des Versuches 
wird die Wanne mit Wasser gefüllt, dessen Temperatur 
etwas höher ist als die, bei welcher der Versuch aus- 
geführt werden soll; dann wird die Wanne geschlossen und 
abgewartet, bis sie die gewünschte Temperatur angenom- 
men hat. Durch ein unten angebrachtes Hahnrohr P kann 
die Wanne vom Wasser entleert: werden. 

Der Bügel d hält die Kugel @ in bestimmter Lage 


Tabelle I. 
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fest. Zur Messung der Höhen h, ha, hg muss der Rahmen aa 
mit dem auf demselben liegenden Spiegelglase, mit dem 
Bügel d und den darauf stehenden Gefässen f, X und @ 
aus der Wanne herausgenommen werden. Der Rahmen 
kann auf den Deckel des äusseren Kastens gesetzt und 
dann mit Hilfe der Schrauben c,,cy,c; das Glas in wage- 
rechte Lage gebracht werden. Die Messung geschieht 
im Freien mittels Winkelmass mit Scala. Diese Messungen 
sind aber nur bei ganz genauen Untersuchungen noth- 
wendig, denn bei einem Niveauunterschied am Manometer 
von 150 mm kann eine Oelschicht von 50 mm vernach- 
lissigt werden. Nachdem die Höhen h4, A, h} gemessen 
wurden — vorausgesetzt, dass dies nothwendig war — 
wird der Rahmen aa mit allen darauf stehenden Gegen- 
ständen in das Wasser gesetzt und die Oberfläche bb in 
wagerechte Lage gebracht. 

Zur Ausführung des Versuches wird die Wanne ge- 
schlossen, der Hahn H geöffnet, die Luft in @ mittels 
Gummiballon C comprimirt und zwar so stark, dass die 
Flüssigkeit im Rohre K in Ruhe bleibt. Ist die ge- 
wünschte Temperatur, welche an den Thermometern N, M, N 
abzulesen ist, erreicht, so wird der Hahn B geöffnet und 
die Zeit bestimmt, in der die Kugel @ mit der Flüssig- 
keit sich füllt. Zu erwähnen ist noch, dass vor jedem 
Versuche das Rohr K, Gefäss f und Kugel @ gut gereinigt 
und getrocknet werden müssen. 

Die Versuchsresultate, welche mit verschiedenen Mineral- 
ölen im Vergleich zu Rapsöl auf dem Petroff’schen Apparat 
erhalten wurden, sind aus nachfolgender Tabelle zu ersehen: 


Die Grössen der inneren Reibung u. 


Oele der Fabrik Rayosin und Co. 


Oele 


Rapsöl 


Spindelöl 


Spindelöl 
Maschi- 
nenül 

Winter 
Wagponöl 
Cylinderöl 


Oele der Fabrik Fuller 


Spec. Gew. | 
bei 17,5°C.| — 0,888 | 0,905 | 0,510 | 0,916 || 0,8848 | 0,9125 0,9150 | 0,9150 | 0,9100 0000| 0,9050 | 0,9070 
a 10° [0,01438] — 10.0417510,07576| — — — — 0.01840} — — || 0.02625] 0,04410| 0,05655 
> 15° [0,01170| —  |0.02985/0,04593| —  10,00896! 0,00936 0,00416 || 0,01228) 0,01600 |0,00429 || 0,01785| 0,02876 | 0,03430 
Z wa | 20° [0,00937 || 0,00406] 0,02146 | 0,03230 |0,07950 || 0,00634| 0,00684 |0,00320 || 0,00868] 0,00733 |0,00315 || 0,01236[0,01935 | 0,03009 
z = | 25° [0,00750 || 0,00308} 0,01523 | 0,02136 |0,04425 || 0,00549| 0,00615 0,00246 || 0.00640] 0,00545 [0,00250 || 0.00872] 0,013873 | 0,01687 
25 | 30° [0,00606 | 0.00239] 0,01108 | 0,01525 |0,03077 || 0,003171 0,00402 [0,00203 || 0,00474| 0,00415 [0,00206 || 0,006571 0,01005 | 0,01254 
&~ | 35° [0,00495 || 0,00190|0.0081610,01104 10.02162 || 0,00272|0,00316 |0,00165 || 0,003581 0,00319 |0,00167 || 0,00508] 0,00740 | 0,00932 
= .& | 40° [0,00409 || 0,00162[0,006120,00816 0,01600 || 0,00226 0.00254 [0,00138 || 0,002801 0,00246 0,00134 || 0,003951 0,00556 | 0,00688 
2 45° [0,00342 || 0,00131} — — —  #0,00190|0,00208 0,00114 || 0,00218| 0,00194 0,00108 || 0,003101 0,00433] 0,00516 
A 50° 0,00290 || 0,00107| — — —  10,00159|0,0017110,00098 || 0.00174!0,00157 |0,00087 || 0,00187] 0,00435 | 0,00413 
55° [0,00246 | — — — — — |0,00130} —  110,00126|0,0012810,00076 | — —  |0,00800 
Tabelle II. Die Grössen der inneren Reibung u. | 
Vel der Fabrik 
f Bollain de Ballu Oele der Fabrik Gebr. Nobel Oele der Fabrik 
in Odessa Chodetzky 

E Schmieröle ee __.. | Waphtariick- | Naphtarück- || Ein Gemisch von F ettöl 

Oele Rapsöl a Sr Spindelöl | Maschinenöl pa denii aant mia r rere 2 


Oele der Fabrik Kuskowsk bei 
Moskau (Russ.-Amerik. 
Naphta-Prod.-Gesellsch.) 


Oele der Société Anonyme de 
Petrole de Crimée 


` Schmieröle: 


Nr.IA 


Spindelöl 


Nr. I B | N.II 


Spec. Gew. bei 17,5° C. | | 0,9010 | 0,9058 0,896 0,907 Spee, Gew. bei 175°C. | — | 09010 | 0,9058 | osse | 0.907 | 0907 | < 0,907 = 
10° 0.01438 | 0.04290 | — 0,01923 | 0,03702 | 0,05355 | 0,08400 = en 
15° 0,01170 || 0,02779 | 0,03940 || 0,01325 | 0,02476 | 0,03446 | 0,05255 || 0,00800 | 0,00789 
20° 0,00937 || 0,01876 | 0,02563 || 0.00955 | 0.01725 | 0,02450 | 0,03487 || 0,00636 | 0,00628 
250 0,00750 || 0,01315 | 0.01745 || 0,00698 | 0.01224 | 0,01705 | 0,02448 || 0,00505 | 0,00498 
300 0.00606 || 0,00950 | 0,01258 || 0,00516 | 0,00886 | 0,01224 | 0,01779 || 0,00410 | 0,00402 
35° 0,00495 || 0.00710 | 0,00937 | 0.00394 | 0,00657 | 0,00919 | 0,01294 || 0,00329 | 0,00323 
40° 0.00409 || 0,00539 | 0.00709 || 0,00300 | 0,00500 | 0.00698 | 0,00953 || 0,00270 | 0,00265 
45° 0.00342 || 0,00418 | 0.00536 = 0,00390 as = 0,00228 | 0.00220 
50° 0,00290 || 0,00326 | 0,00414 is = = = 0,00195 | 0,00191 
55° 0.00246 || 0.00250 | 0.00325 = = = = 0,00170 | 0,00165 
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Tabelle III. 


Die Grössen n und n, (Coefficienten der inneren 
Reibung). 


Fabriken 
von 


Bezeichnung der Oele n ny 


m Gew. 


0,8880 | 63 18 


Spindelöl 
Ragosin || Maschinenöl 0.9050 | 136 | 126 
und Co. || Winter-Waggonöl . 0,9100 | 158 134 
Oylinderöl . . . 0.9160 | 193 | 151 
(| Spindelöl 0,8848 | 77,0] 89,4 
Fuller }| Maschinenöl 09125 | 81 | 93,5 
|| Waggonöl 0,9068 | 50 | 64,4 
ee Schmieröl Nr. IA . 0,9150 | 93,9! 104,2 
dere E 
de Crimée sd r. , ? , 
Kus- (| Spindelöl 0,9000 | 108,6] 113,0 
kowsk bei’ | Maschinenöl 0,9050 | 131,3| 126 
Moskau || Winter-Waggonöl 0,9070 | 143,5| 133,4 
A || Schmieröl Nr. I 0,9010 | 129,1| 123,9 
eet » Nr ll 0,9058 | 1442| 131.2 
Spindelöl 0,896 | 98 | 106 
Gebr. ||Maschinendl . . . | .| 0,907 | 142 | 129 
Nobel | Naphtarückstände filtrirt . | 0,907 | 142 | 130 
: nicht filtrirt | 0,909 | 161 | 138 
Cho- fOe Nr.i . ..... — 79,8| 93,5 
detzky \| „ Nr.i . 2. 22.2. = 79,1 | 92,5 


In obigen Tabellen I und II sind zur bequemen Ver- 
gleichung die Veränderungen der inneren Reibung bei 
denselben Temperaturen angegeben. Bei den Versuchen 
selbst war es unmöglich, die Temperaturen innerhalb je 5° 
genau einzuhalten. Die Grössen 4 wurden direct aus den 
graphischen Tabellen genommen, nachdem auf Grund der 
Versuche für jedes Oel die entsprechende Curve festgestellt 
war. — Die Grössen n und n,, also die Coefficienten der 
inneren Reibung, welche in der Tabelle III angegeben 
sind, wurden mittels der für Rapsöl feststehenden Coef- 
ficienten bestimmt; es wurde für letzteres die äussere 
Temperatur, die Temperatur der schmierenden Schicht 
und folglich auch bei bekannter Tangente des Winkels « 
berechnet. — Man berechnet den Coefficienten » aus dem 
Quotienten des Reibungscoefficienten des zu prüfenden Oeles 
und dem Reibungscoefficienten des Rapsöles. Der Werth n, 
wird nach Formel (4) gefunden. 

Es muss berücksichtigt‘ werden, dass je näher. der 
Coefficient n, des zu prüfenden Oeles dem Coefficienten 
des Rapsöles steht und je mehr die Curve des ersteren 
sich der Curve des letzteren nähert, desto mehr das unter- 
suchte Oel bezüglich seiner Schmierfähigkeit mit dem Rapsöl 
übereinkommt. 

Zur vollständigen Beurtheilung verschiedener Sorten 
Schmieröle müssen die für diese Oele erhaltenen Grössen n, 
mit der für Rapsöl gefundenen, sowie auch unter einander 
verglichen werden. 

In der Tabelle IV ist ein solcher Vergleich verschie- 
dener Sorten Oele unter einander gegeben. 

Es können aus der Tabelle folgende Schlüsse gezogen 
werden: 

1) Die Oele der Fabrik von Fuller haben die höchste 
Schmierfähigkeit. 

2) Von den verschiedenen Sorten Schmieröl der Fabrik 
Ragosin und Co. besitzt die höchste Schmierfähigkeit, im 
Vergleich zu den Oelen anderer Fabriken, das Spindelöl 
von 0,888 spec. Gew. 
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Tabelle IV. 


v z ba 
a = = Ao > 
; = o "a og 
eK =5|>82°38| $3 [>53 
F Tsa ESj gg] TA lets 
Bezeichnung der Oele | .;% Se (ste |aes| Ao ELE 
53 ir eq ch: 38, 
gb 2j |S] RS [5% 05 
< wa) Q fr, > 


1) Vaselinöl für Uhren- 

mechan. ... . 
2) Oel für Nähmasch. |: 
3) Spindeldl . . 16 


II 
eu 
|x| 
00 
| 


11) Schwarzes Oel 
12) Oleonid : 
13) Maschinenöl 

3) Von den Oelen der Fabrik Kuskowsk bei Moskau 
gleichen das in der Tabelle aufgeführte Maschinenöl von 
0,9050 spec. Gew., das Winter-Waggonölvon 0,9070 spec.Gew. 
und das Sommer-Waggonöl von 0,9100 spec. Gew. fast 
ganz den Ragosin’schen. 

4) Von den Oelen der Société Anonyme de Petrole de 
Crim£e besitzen alle drei Oelmuster, die Maschinenöle von 
den spec. Gew. 0,910, 0,915, grosse Schmierfähigkeit. 

5) Von den Oelen der Fabrik Ballain de Ballu in 
Odessa stehen auch das Maschinenöl, Winter- und Sommer- 
Waggonöl dem von Ragosin fast gleich. 

6) Filtrirte und nicht filtrirte Naphtarückstände von 
0,907 bezieh. 0,909 spec. Gew. der Gebr. Nobel stehen be- 
züglich Schmierfähigkeit höher als die Ragosin’schen. Es 
geht daraus hervor, dass die theuren raffinirten Schmier- 
öle in manchen Fällen durch die billigen Naphtarückstände 
ersetzt werden können. 

7) Beide Oelsorten von Chodetzky nähern sich den 
entsprechenden Oelen von Fuller; es hat dies seinen Grund 
darin, dass erstere ein Gemisch von Mineral- und Fettöl 
sind, in welchem die innere Reibung nicht so gross ist 
als wie in reinem Mineralöl. 

In den Schemata I, II, III sind die charakteristischen 
Curven der Spindelöle, Maschinenöle und Waggonöle dar- 


4) Maschinendl. . . 69,7 1123,9 |129,0| 93,8 
5) Winter-Waggonöl — 131,2 ]130,0| — 
6) Sommer- , — |142,6 1138,01 — 
7) Maschinenöl — [104,3 | 98,2 |122,4| — | 92,5 
8) Oleonaphta . u I HE ee 
9) dto. . ... | - | -|]| -|—- 
10) Solaröl . . . —|I|- fj -1-| — 

— | — [1502] —' — 


BOL COO 


Schaulinien für Spindelöle. 
I) Fabrik von Fuller. I) Reece mo Comp. II) Kuskowsk. IV) Gebr. 
obel. 


Schema I. 


gestellt. Die Curven der übrigen Oele können nach den 
oben angegebenen Tabellen leicht abgeleitet werden. 

Wie schon oben erwähnt wurde, gibt der Grad der 
Durchsichtigkeit der Schmieröle, deren Raffination, Dichte, 
Entflammungs- und Entzündungspunkt keinen Fingerzeig 
für die Grösse der inneren Reibung derselben, doch sind 
alle diese Bestimmungen von Wichtigkeit, was aus der 
nachfolgenden Darlegung erhellt: 

Mischt man zwei Oele, die bei ein und derselben 


. Temperatur verschiedene innere Reibung besitzen, so er- 


44 Neue Verfahren und Apparate in der Zuckerfabrikation. 


Heft 2. 


gibt sich für das Mischproduct eine charakteristische Curve, 
welche einem Oele entspricht, dessen Eigenschaften zwischen 
denen der beiden Componenten liegen. Man kann daher 
die grosse innere Reibung irgend eines dicken Schmieröles 
bis zu einem bestimmten Grade verkleinern, wenn man 
demselben kleine Mengen Solaröl, Pyronaphta oder Kerosin, 


Schema II. Schaulinien für Maschinenöle. 


l) Fabrik Soc. anon. de la Crimée. II) Fuller. IID) Ballain de Ballu 
. Ragosin und Comp. V. Kuskowsk. 


welche eine sehr kleine innere Reibung besitzen, zumischt. 
Doch kann diese Zugabe nur dann zweckentsprechend sein, 
wenn das zugegebene Product sich nicht wesentlich ver- 


Pera r--,  flichtigt. Die Zugabe solcher 
| | | leichten Oele kann natiirlich durch 
a oa en Bestimmung des Entflammungs- 
49, . _ ie i: ; und Entzündungspunktes des be- 
‘ | i . 
ous J treffenden Musters nachgewiesen 

| >. | werden. Auch die Zugabe ver- 
FR, y\l-——--——- gchiedener harziger Producte er 
ozh | JE. höht die innere Reibung der 

| Schmieröle und damit auch die 
RZ ei ebang in; der Maschine: <b: 
a. | \\ | i gesehen hiervon haben dieselben 
| | ~ auch noch eine nachtheilige che- 
u Ow as | mische Wirkung auf die in Rei- 
ee \\\\ | bung kommenden metallischen 


Oberflächen. 


Schema III. 


I) Fabrik von Fuller. II) Gebr. Nobel. III) Ballain de Ballu. IV) Kus- 
kowsk. V) Ragosin und Comp. 


Schaulinien für Winter-Waggonöle. 


Auch wurde oft beobachtet', dass Oelmuster von ein 
und derselben Sorte, die in ein und derselben Fabrik zu 
verschiedenen Zeiten erhalten waren, nicht die gleiche 
charakteristische Curve haben, wenn sie auch allen anderen 
Anforderungen entsprechen. Diese Thatsache ist natürlich 
für die Consumenten aus ökonomischen Rücksichten von 
Bedeutung. | 

Eine Bestimmung der inneren Reibung der Oele lässt 
sofort die Aehnlichkeit beider Oelmuster erkennen und 
weist darauf hin, in welcher Richtung eine Abweichung 
von dem einmal als gut befundenen Oele erfolgt ist. Die 
Fabrikanten haben es somit in der Hand, nachdem sie 
diese Abweichungen kennen, einheitliche Producte zu pro- 
duciren. | 

Die Fabrikation der Schmieröle, hauptsächlich in Russ- 


| land, deren Begründung dem bekannten Fabrikanten Ragosin 


in erster Linie zu verdanken ist, hat in verhältnissmässig 
kurzer Zeit eine bedeutende Ausdehnung erreicht und 
zeichnet sich durch grosse Mannigfaltigkeit ihrer Erzeug- 
nisse aus, dank des hierfür vorzüglich geeigneten russischen’ 
Erdéles. Aber auch hier, wie bei den übrigen Destil- 
lationsproducten des Erdöles ist eine Unsicherheit bemerk- 
bar, welche in der Bezeichnungsweise und den Eigen- 
schaften verschiedener für denselben Zweck bestimmter 
Oelsorten zum Vorschein kommt. Eine Beseitigung dieser 
Unsicherheit kann mittels der oben besprochenen Methode 
von Petroff erreicht werden. Es ist dem Techniker ein 
Weg gezeigt, vorzügliche Oele von streng präcisen Eigen- 
schaften zu produciren und damit grössere Vortheile aus 
seinem Betriebe zu ziehen. 

Bis jetzt ist in dieser Richtung verhältnissmässig wenig 
geschehen, es unterliegt aber keinem Zweifel, dass das rege 
Interesse für die Sache die Techniker davon nicht zurück- 
schrecken lassen wird, Versuche in angedeuteter Richtung 
vorzunehmen, auch wenn dieselben wesentlich complicirter 
sich gestalten, als dies bei denselben seither gebräuchlichen 
Methoden und Apparaten der Fall war. 


: Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 


fabrikation.’ 
Zehn gewöhnliche und ebenso viel geschosste Rüben 
(in der Blüthe) aus gleichem Samen und von demselben 
Felde lieferten Pagnoul (Bulletin assoc. chim., Bd. 8 S. 302) 


folgende Untersuchungsergebnisse: 
1) Saft der Wurzeln: 


Gewöhnliche Geschosste 
- Riiben 
Saftdichte . 2 . .. . . 7.200 6,50" 
Zucker in 100 ce. . . . . 15,52? 16,86 
Reinheit . . ..... . 883 94 
Nichtzucker . . 2. . . . 8,19 1,04 


2) Unlöslicher Rückstand der Wurzeln 


aus dem Rübensaft (Rohfaser) 4,75 6,50 
Mithin Saftgehalt . . . . 95,25 93,50 


3) Die Untersuchung des bei 105 bis 110° getrock- 
neten Breies ergab 


Stickstoff . ee 0,252 0,142 
Kohlensaures Kalı 0,465 0,402 
Chlorkalium 0,021 0,017 


1 Vgl. Bericht der Commission der Naphta-Ausstellung. 

! Berichtigung: Bd. 278 H. 7 S. 331 Z. 23 v. o. lies 
D. R. P. statt Oesterreichisches Patent. 

2 Im Original steht fülschlich 10,52. 


Heft 2. 


4) Untersuchung der oberirdischen Theile. Dieselben 
wurden mittels einer starken Reibe zerrissen, dann in 
einer Hackmaschine zu Brei vermahlen, endlich theils aus- 
gepresst, theils getrocknet. 

Der geschiedene Saft zeigte in 100 cc 

Zucker . . 0,16 1,46 
der Zuckergehalt des Krautes der geschossten Riiben war 
also bemerklich hoch. 

Die Untersuchung des getrockneten bezieh. des ver- 
aschten ergab auf 100 Th. frischen Breies 


Stickstoff . nn 0,287 0,346 
Kohlensaures Kalı 1.159 1,161 
Chlorkalium 0,210 0,227 


Hiernach berechnet sich der Gesammtstickstoffgehalt 
der ganzen Pflanze auf - 


Wurzel 
Kraut . 


1,134 
1,076 

Eine andere Untersuchung wurde mit Rüben aus 
einer anderen Gegend angestellt. Folgendes sind die Er- 


gebnisse, welche denen des ersten Versuchs gegenüber- 
gestellt sind: 


0.724 
2,059 


2. Versuch 


1. Versuch 
Gewöhn- Ge- Gewöhn- Ge- 
liche  schosste liche schosste 
Gewicht der Wurzel 450 510 805 620 
Gewicht des Krautes . 375 595 570 735 
Kraut auf 100 Wurzeln . . 83 116 71 118 
Saftdichte . . 2 2 202. 7,2 6,5 6.5 6,3 
Zucker in 100 cc 15,52 16,36 14,06 14.17 
Reinheit . . . . 2.2. 83 94 83 87 
Nichtzucker 3,19 1,04 2.82 2,18 
Rohmark FRE RER 4,75 6,50 5.30 5.00 
Wonach Saft Proc. 95,25 9350 94,70 95.00 
Rohrzucker in 100 Wurzelu 13,79 14.36 12,50 12.66 
Stickstoff De a 0,252 0,142 0,202 0.155 
Kohlens. Kali, „ 3 0.465 0.402 0,344 0,295 
Chlorkalium , . A 0.021 0,017 0.028 0,021 
Rohrzucker in 100 Th. Kraut 0,16 1.46 0,53 1.07 
Stickstoff <<, ot $ 0,287 0.346 0,295 0,488 
Kohlens. Kali, „ , x 1,159 1.161 0.8349 0,649 
Chlorkahum „ , e 5 0,210 0,227 0.337 0.376 
Gesammtstickstoffin der Wurzel 1,134 0.724 1.626 0,961 
s im Kraut 1,076 2,059 1,681 3,219 


Hieraus ist zu schliessen, dass die geschossten Rüben 
zuweilen härter und holziger sind, dass sie aber kaum 
weniger Saft als die normalen enthalten, sowie dass sie 
von nıindestens gleichem Zuckergehalt, aber viel höherer 
Reinheit sind. 

Pagnoul erklärt den höheren Zuckergehalt des Krautes 
der geschossten Riibé so, dass der Zucker, von welchem 
Aimé Girard bewiesen hat, dass er bei den gewöhnlichen 
Rüben in den Blättern enthalten sei, ebenso in dem grünen 
Theile der geschossten gebildet werde, dass aber das Hinab- 
wandern nach der Wurzel durch die holzigere Beschaffen- 
heit und den längeren Weg sowie durch die aufsteigenden 
Strömungen bei den Schossrüben erschwert werde. Es 
würden demnach die Schlussfolgerungen Girard’s bestätigt 
worden sein. 

Pellet bemerkt hingegen wohl mit Recht (Sucrerie 
indigène, Bd. 36 Nr. 17 S. 526), dass, wenn der in den 
Blättern gebildete Zucker bei der geschossten Rübe auf 
seinem Wege zur Wurzel aufgehalten würde, diese Rübe 
dann weniger Zucker in den Wurzeln enthalten müsste 
als die gewöhnliche, was aber nach den vorstehenden Zahlen 
nicht der Fall sei; vielmehr haben dieselben viel mehr 
Zucker in den Wurzeln enthalten. 
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Die Menge desselben berechnet sich 


bei den gewöhnlichen 
. Rüben auf 62,05 g, bei den geschossten auf 73,23 
im Kraut auf 048g „ a ss » 8,638 


zusammen auf 62,53-g, bei den geschossten auf 81,91. 


Demnach könne die Wanderung des Zuckers nach der 
Wurzel doch nicht wohl erschwert worden sein, und die 
beobachteten Thatsachen seien vielmehr als den Schlüssen 
Girard’s widersprechend zu bezeichnen. 

Pellet fand bei einer, genau nach Girard angestellten 


Untersuchung 


Reducirender = N 
Wacker Rohrzucker 


In den samentragenden Stengeln 1,36 — 
Im Saft der Blattstiele 1,11 5.97 
In den Blattflächen 0,40 0,130?) 


Der grosse Landolt-Lippich’sche Polarisationsapparat, 
wie er von der Firma Schmidt und Haensch ın Berlin für 
die Versuchsstation des Vesterreichisch- Ungarischen Central- 
vereines ausgeführt wurde, besteht (Oesterreichisch- Unga- 
rische Zeitschrift für Zuckerindustrie, 1890 Bd. 19 H. 4 
S. 390) in dieser neuesten Vervollkommnung aus zwei 
massiven Ständern, welche durch vier bezieh. drei parallele 
und absolut gleich lange Messingstangen verbunden sind. 
Der der Lampe zugedrebte Ständer trägt den Polarisator 
mit der Lippich’schen Combination zweier Nicols und 
einer Beleuchtungslinse. Die Nicols sind so gestellt, dass 
das feststehende, mit sehr scharfer Kante versehene, das 
halbe Gesichtsfeld, das zweite bewegliche, mit einem Index 
versehene grössere Nicol das ganze Gesichtsfeld ausfüllt; 
für die Stellung des Index befindet sich am Ständer ein 
Kreissegment, an welchem die jeweilige Stellung der 
Polarisationsrichtung des grossen Nicols abzulesen ist, d. h. 
steht der Index auf 0, so sind die Polarisationsebenen in 
beiden Nicols gleich, mithin wirken dieselben wie ein 
Nicol; in Kreuzung mit dem analysirenden Nicol entsteht 
also vollständige Auslöschung des Gesichtsfeldes (kein Halb- 
schatten); jede andere Lage des Index gibt für jede Hälfte 
eine andere Polarisationsrichtung; mithin wird der Analy- 
sator in zwei verschiedenen, sehr nahe neben einander 
liegenden Winkeln auslöschen. Die Mittellage mit ab- 
soluter Gleichheit bezeichnen wir mit Halbschatten, welcher 
um so tiefer ist, je mehr die Indexlage sich der Nulllage 
nähert; je tiefer, um so empfindlicher der Halbschatten; 
man wird also bei hellen Lösungen den tiefsten Halb- 
schatten wählen. 

Im zweiten Ständer befindet sich das analysirende 
Nicol, welches drehbar und mit einem getheilten Kreise 
versehen ist. Die jeweilige Stellung dieses Nicols wird 
durch zwei Mikroskope abgelesen. Ferner ist mit der 
Fassung dieses Nicols ein Beobachtungsfernrohr verbunden, 
dessen Stellung die richtige ist, wenn man die scharte 
Kante des kleineren Nicols vom Polarisator absolut scharf 
sieht; selbstverständlich muss das Fernrohr vom Beob- 
achter selbst, je nachdem Röhren mit Flüssigkeit im 
Apparate sich befinden oder nicht, neu eingestellt werden. 
Der Apparat ist auf eine Röhrenlänge bis zu 500 mm ein- 
gerichtet und mit einer Schlittenvorrichtung zum gleich- 
zeitigen Einlegen von zwei Beobachtungsröliren versehen. 
Die letzteren sind sämmtlich aus Glas mit Tubus für 
Thermometer und Nickelmantel für Wasserumspülung. 

Die Fein- und Grobeinstellung des Kreises bezieh. des 
mit demselben verbundenen Analysators besteht erstens in 
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einer Bremsvorrichtung am Fernrohr unter Benutzung 
einer Mikrometerschraube, welche den gebremsten Hebel- 
arm bewegt, und zweitens nach Lüftung der Brems- 
schraube durch directe Drehung zweier senkrecht ge- 
kreuzter metallener Arme. 

Aufstellung des Apparates: Um eine bequeme Höhe 
des Apparates zu haben, wird derselbe auf einen eigenen 
Kasten, welcher unter seiner oberen Platte ein auszieh- 
bares Schubbrett für die Beobachtungslampe enthält, ge- 
stellt; diese letztere wird in gerader Richtung der Achse 
des Apparates um etwa drei Viertel der Länge desselben 
vom Polarisator aufgestellt; ist die Natronlampe mit einem 
Schornsteine versehen, so muss das Loch desselben in 
Achsenhöhe liegen. Natürlich wird die Lampe so gerichtet, 
dass der hellste Theil der Flamme dieses Loch erleuchtet. 
Die Flamme steht überhaupt gut, wenn deren scharfes 
Bild in den Analysator fällt; mittels eines Stückchen Papiers, 
auf welchem das Bild aufgefangen wird, kann man leicht 
die richtige Stellung verfolgen. 

Die Theilung des Kreises ist eine solche, dass die 
durch Mikroskope vorzunehmende Ablesung 10 Secunden 
beträgt, oder bei decimaler Theilung 0,001°. 

Die Beobachtungslampe: Dieselbe besteht aus einem 
verbesserten Bunsen-Terquem-Brenner mit zwei darüber 
liegenden, mit Natron gesättigten Platinreusen. Landolt 
hat diese Beleuchtungslampe durch ein sehr passendes 
Stativ mit Schornsteinvorrichtung, um unnützes Licht ab- 
zuwenden, verbessert. 

Die Beleuchtungslampen: Dieselben dienen zur Be- 
leuchtung der Mikroskoptrommeln und der Theilung des 
Kreises. Sie sind für Gasbeleuchtung construirt. Der 
Brenner ist von einem Metallcylinder umgeben, in welchem 
sich zwei Oeffnungen mit Verschraubungen zur Aufnahme 
der Beleuchtungsglasstäbe befinden. Die letzteren werden 
so gerichtet, dass der eine sein Licht auf die Trommel, der 
andere das seinige in die mit Gyps ausgefüllte Höhlung 
des Mikroskops wirft. 

Was die Ablesung des Theilkreises bezieh. die 
Stellung des Analysators anbetrifft, so geben die 
Mikroskope 0,002° an, und man kann sehr bequem 0,001° 
schätzen. 

Die Mikroskope haben eine Mikrometerschraube, mittels 
welcher ein Fadenpaar durch das Gesichtsfeld bewegt wird. 
Die Umdrehungen der Schrauben werden durch einen mit 
Zähnen versehenen Kamm gezählt, d. h. jeder Zahn ent- 
spricht einer Umdrehung. Steht das Fadenpaar im mitt- 
leren, tiefer geschnittenen Zahn und die Trommel der 
Mikrometerschraube auf Null, so ist dieses die richtige 
Nulllage des Apparates. Das mit der Schraube fort- 
bewegte Fadenpaar wird durch Verschiebung des Null- 
polars scharf gestellt; zu gleicher Zeit sieht man auch die 
Theilung bei ausreichender Beleuchtung scharf. 

Der Theilkreis ist in 'J;° getheilt, mithin 1 Intervall 
= (),2 °, 2 Umdrehungen der Schraube = 1 Intervall, also 
1 Umdrehung = 0,1°; die Trommel der Schraube ist in 
50 Theile getheilt, mithin jedes Intervall derselben = 0,002 °. 
Die Zahlen der Trommel aufsteigend (dieselbe also in zu- 
schraubender Richtung drehend) zählen addirend zu dem 
in dem rechten Mikroskop erblickten nächsten Theilungs- 
strich, unterbalb der auf Nulllage eingestellten Trommel; 
im linken Mikroskop umgekehrt. Z. B.: Im rechten Mikro- 
skop steht der Parallelfaden im tiefsten Kammeinschnitt, 


die Trommel genau auf 0, der nächste unter den Parallel- 
fäden liegende Theilstrich ergibt z. B. 181°, = 181,6°: 
die Trommel wird zugeschraubt; wir finden 1 ganze Um- 
drehung und noch die Zahl 60 x 3 Theilstriche auf der 


Trommel, so haben wir also 181,6° 
1 Umdrehung . = 9,1? 
an der Trommel 60 . ...... . = O0,060° 
3 Theile der Trommel zu 7/1000 = 0,006° 


Mithin 181,766° 
Gesammtablesung. 

Ebenso geschieht die Ablesung im linken Mikroskop, 
hier liegt der zu holende Strich über dem Nullpunkte; 
im umgekehrten Falle, also bei aufschraubender Bewegung, 
würden wir den Theilstrich, der noch nicht erreicht ist, 
erhalten, es müsste dann also subtrahirt werden. 

Nach Vorstehendem ergibt sich die Behandlung des 
Apparates leicht wie folgt: 

Das Fernrohr wird scharf auf die scharfe Kante des 
kleinen Nicols vom Polarisator eingestellt, dessen Lage 
durch irgend einen Theilstrich des Kreissegments, z. B. 5, 
angezeigt ist. Nunmehr dreht man den Analysator durch 
die grobe Einstellung, bis die eine und dann die andere 
Gesichtshälfte schwarz erscheint, dreht dann behutsam bis 
zur Gleichheit beider Gesichtshälften zurück, bremst und 
regulirt durch Feineinstellung nach. 

Die gefundene, durch die Mikroskope gesehene Ab- 
lesung ergibt den Nullpunkt, die gefundene Differenz mit 
dem wirklichen Nullpunkt der Theilung nimmt man als 
plus oder minus mit in Rechnung. 

Dieser Nullpunkt muss jedesmal neu bestimmt werden, 
wenn der Polarisator eine andere Stellung erhalten hat. 
Wünscht man etwa bei festgelegtem Polarisator vom Null- 
punkt der Theilung aus zu arbeiten, so stellt man die 
Theilung daraufhin genau ein und regulirt dann den etwa 
nicht vorhandenen gleichen Halbschatten durch Drehung 
des analysirenden Nicols mittels der beiden, hinter der 
Bremsschraube befindlichen viereckigen Schrauben. 


Neuer Halbschattenapparat mit beschränkter Scala 
zur Untersuchung von hochprocentigen Zucker- 
lösungen (Rohzucker). 


K. Stammer hat im Jabre 1887 (1887 266 124) ein 
Polarisationsinstrument beschrieben, welches für die Beob- 
achtung normaler Zuckerlösungen in doppelter Röhren- 
länge (400 mm) eingerichtet ist und eine Scala besitzt, bei 
welcher jeder Grad genau die doppelte Ausdehnung wie 
bei gewöhnlichen Instrumenten besitzt und dabei die rich- 
tige Procentanzeige gibt. Seit dem Bekanntwerden dieses 
Instrumentes benutzt Strohmer (Oesterreichisch- Ungarische 
Zeitschrift für Zuckerindustrie, 1890 Bd. 19 8. 392) aus- 
schliesslich ein solches zur Ausführung der zahlreichen 
Rohzuckeruntersuchungen, mit denen alljährlich die Oester- 
reichisch-Ungarische Versuchsstation betraut wird, und hat 
hierbei die Ueberzeugung gewonnen, dass das von Stammer 
eingeführte Princip der Instrumente mit beschränkter Scala 
der einzige Weg ist, um sichere und übereinstimmende 
Resultate für die Bestimmung des Zuckergehaltes der Roh- 
zucker im Handel zu erzielen und grössere Beobachtungs- 
unterschiede zwischen den Resultaten verschiedener Che- 
miker zu vermeiden. 

Der Stammer’sche Apparat hat jedoch in seiner jetzigen 


Ausführung eine Construction, mit welcher, wahrschein- 
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lich in Folge des niederen Preises dieser Instrumente, 
mehrere vermeidenswerthe Mängel verbunden sind. So ist 
die Unterstützung des Lagers für die Beobachtungsröhre 
zu schwach, und kann durch einen stärkeren Stoss oder 
häufigere Erschütterungen die Achse desselben leicht ver- 
schoben werden, wie überhaupt der ganze Apparat mit 
Rücksicht auf seine Länge auch eines stärkeren, festeren 
Fusses bedarf. Die Justirung der Stammer’schen Apparate 
erfolgt ferner in der Art, dass die beiden Schrauben des 
Analysators gelüftet werden, dann das Nicol durch Drehung 
in die rechte Lage gebracht wird, worauf man die beiden 
Schrauben wieder anzieht — eine Arbeit, welche bekannt- 
lich schwierig und zeitraubend ist. Desgleichen hat der 
Stammer’sche Apparat keine zweckmässige Einrichtung für 
eine Berichtigung der Elfenbeinscala, und eine weiter- 
gehende Theilung dieser letzteren ist auch erwünscht. 

Alle diese Verbesserungen sind nun, nach Strohmer, 
von Schmidt und Haensch an dem Stammer’schen Apparate 
angebracht worden, wodurch der Preis allerdings von 180 
auf 350 M. sich erhöht hat. 

Dieser Apparat hat nun denselben Träger und Fuss 
wie der 400 mm-Apparat mit doppelter Keilcompensation 
derselben Firma. Die Justirung des Analysators erfolgt 
mittels einer Mikrometerschraube, die der Scala durch 
eine ebensolche, welche durch einen Uhrschlüssel gestellt 
wird. Die Hauptscala ist in halbe Grade getheilt und ge- 
stattet also die Ablesung von 0,05° oder Procent. 

Zur Abhaltung des Seitenlichtes (bei Anwendung 
gläserner Röhren) hat die Röhrenrinne einen Verschluss- 
deckel erhalten. 

Bekanntlich hat die Einrichtung der Halbschatten- 
apparate in den letzten Jahren grosse Fortschritte gemacht 
und die Empfindlichkeit derselben ist aufs Höchste ge- 
steigert worden, so dass die gewöhnliche Einstellung mit 
Trieb und Zahn nicht mehr dieser gesteigerten Empfind- 
lichkeit entspricht; aus diesem Grunde ist bei dem ver- 
vollkomnıneten Apparat neben der gewöhnlichen Einstellung 
mit Trieb noch eine solche mit Mikrometerschraube an- 
gebracht, mittels deren es in der That gelingt, bis auf 
0,05° übereinstimmend einzustellen. An der Beobachtungs- 
lampe ist eine Blendscheibe fest angebracht. 

Zur Prüfung der Richtigkeit werden zwei Normal- 
quarzplatten, eine von 80, die andere von 99 Proc. an- 
gewandt. 

Die allgemeinere Anwendung dieses Apparates dürfte 
manche der bisherigen Abweichungen zwischen den Beob- 
achtungen verschwinden lassen. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Schluss des Berichtes S. 19 d. Bd.) 


Verfahren zum Reinigen und Altmachen von Alkohol 
und alkoholischen Flüssigkeiten mittels des elektrischen Wech- 
selstroms von A. de Meritens in Paris (Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 129). 

Alkohol aus Maronen. Nach der Revue Vinicole ent- 
halten die Maronen 28 Proc. Stürke, 6 Proc. Traubenzucker 
und 14 Proc. krystallisirbaren vergährbaren Zucker. 100 k 
sollen 20 1 Alkohol liefern. Die Schlämpe soll ein gutes 
Viehfutter darstellen. | 

Ausführliche Mittheilungen über die Herstellung von 


Branntwein aus Wachholderbeeren macht Behrend in der 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 13 S. 258. 

Ueber die Entwickelung der Frucht der Heidelheere, 
sowie über die Producte der Gährung des Heidelbeersaftes 
von Theodor Omeis (Chem. Centralblatt, 1889 Bd.2 S. 598). 

Untersuchungen über die Einwirkung des Lichts auf 
die Essiggährung (Le Stazione Speriment. Agric. Ital., Bd. 18 
S. 172). 

Gährung der Schleimsäure von A. Béchamp (Bull. de 
la Soc. Chim. de Paris, Bd. 3 S. 770). 

Doppelgährverfahren für Bier, Wein, Obstwein und 
andere gegohrene Flüssigkeiten von Johann W. C. Salomon 
in Braunschweig (D.R.P. Nr. 51849 vom 14. November 
1889). | 

Ueber neue Eigenschaften des alkoholischen Extracts 
der Bierhefe berichtet J. de Ray-Pailhade im Bull. de la 
Soc. Chim. de Paris, Bd. 3 S. 171. 

Neuer Apparat zur Darstellung reiner Hefe von A. Fern- 
bach (Chem. Centralblatt, 1890 Bd. 2 S. 499). 

Warum ist Nitrat eine ungeeignete Stickstoffnahrung 
für Sprosshefe? von Th. Bokorny. Die Ursache hierfür 
sucht E. Laurent in der Reduction der Nitrate zu Nitriten 
durch Hefe und der Säurenbeschaffenheit der Culturflüssig- 
keit, wodurch ein Freiwerden der giftigen salpetrigen Säure 
bedingt wird. Bei Spaltpilzen trifft dies wegen der alka- 
lischen Reaction nicht zu, daher für diese Nitrate geeignet 
sind (Allgemeine Brauer- und Hopfenzeitung, Bd. 29 S. 2395). 

Verfahren zur Reindarstellung von unvergäührbarem, 
krystallisirtem Zucker, bezieh. einem dem Gummiarabicum 
ähnlichen Klebstoff aus Kleie und anderen Getreideabfällen 
von E. Steiger in Unterstrass-Zürich, EH. Schulze in Hot- 
tingen-Zürich und R. Auer-Schollenberger in Unterstrass- 
Zürich (D. R. P. Nr. 51943 vom 13. August 1889). 

Ueber den Einfluss der Keimung auf die Bestandtheile 
der Gerste von O. Sullivan (Transactions of the Laboratory 
Club, Bd. 3). 

Zur Kenntniss der Veränderung der stickstoffhaltigen 
Substanzen in den Samen der Gerste während des Keimungs- 
processes von Hilger und van der Becke (Archiv für Hygiene, 
Bd. 10 S. 477). 

Ueber Nucleinsäuren von Richard Altmann. Dem Ver- 
fasser ist es gelungen, aus den verschiedenen Nucleinen 
Substanzen darzustellen, die von ihm als Nucleinsäuren 
bezeichnet werden und stets etwa 9,5 Proc. Phosphor ent- 
halten, während sie im absolut reinen Zustand höchst 
wahrscheinlich ganz schwefelfrei sind. Die Nucleine sind 
als Verbindungen dieser Nucleinsäuren mit wechselnden 
Mengen von Eiweissstoffen aufzufassen, wodurch der un- 
gleiche Schwefel- und Phosphorgehalt derselben erklärlich 
wird (Archiv für Anat. und Physiol., 1889 S. 524 u. 536). 

Zur Kenntniss der Spaltungsproducte der Eiweisskörper 
veröffentlicht E. Drechsel im Journ. für prakt. Chemie, Bd. 39 
S. 425, Versuche, welche den Schlüssel zum Verstündniss 
der Schiitzenberger’schen Versuche geben und ein neues 
Feld für die Chemie der Eiweisskörper zu eröffnen scheinen. 

Zur Kenntniss der sogen. stickstofffreien Extractstoffe 
in der Gerste, bezieh. im Malze und Biere von C. J. Lintner. 
Der Verfasser hat aus der Gerste wie auch aus dem Bier 
eine gummiartige Substanz dargestellt und näher unter- 
sucht, hält aber noch eingehendere Studien derselben für 
nothwendig. Aller Wahrscheinlichkeit nach ist die Sub- 
stanz, welche der Verfasser vorläufig „Gerstengummii“ 
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nennt, ein Polysaccharid der Gruppe mit 5 Atomen Kohlen- 
stoff (nC;) (Zeitschrift für angewandte Chemie, 1890 S. 519). 


Die Blattkeime des Malzes haben nach J. FE. Siebel 
folgende Zusammensetzung der Trockensubstanz: 
In Aether löslich. 
Fett u. del. : 2,70 
In Aether löslich 2.76 
In Wasser löslich. 
Ritter- und andere Extractivstoffe . 1.48 
Albumin und Legumin . 2,21 
Peptone 1,02 
Amide u. del. 6,38 
Invertzucker . . 2 2 2002. 2.33 
Saccharose, Rohrzucker u. dgl. . 31.79 
Kahn : i 2.19 
In Wasser löslich j 47.10 
In Wasser und Aether unlöslich. 
Kohlehydrate he. Hae we. ea! 
Kiweissstotfe . . 2... . . I905 
Rohfaser . . . . 2,91 
In Wasser und Keiha unlöslich an 49,84 
100,00 100.00 


Digerirt man die gepulverten Keime 1 Stunde bei 
60 bis 65°, so lösen sich 60 Proc. der Trockensubstanz 
und die so erhaltene Maische besitzt noch bedeutende 
diastatische Kraft. Die Blattkeime sind also sehr werth- 
voll und ein Verlust daran ist daher nach Möglichkeit 
zu vermeiden. (Zeitschrift für angewandte Chemie, 1890 
S. 374.) 

Die. Wirkung geistiger Getränke auf den menschlichen 
Organismus. Jules Simon vertheidigt in Amerikan. Bier- 
brauer, 1890 S. 256, die Lehre, dass der Alkohol als Ge- 
nussmittel von wohlthätigem Einflusse ist, wenn er in 
richtigem Masse consumirt wird. Nach Hammond wäre 
dem Alkohol sogar ein Platz unter den Nahrungsmitteln 
anzuweisen. (Nach Oesterreichisch-ungarische Brennerei- 
zeitung, Bd. 14 S. 246, vgl. auch 1889 273 467.) 

Die zur Herstellung künstlichen Branntweins und Cognacs 
im Handel befindlichen Essenzen untersuchte E. Polenske. 
(Arbeiten aus dem kaiserl. Gesundheitsamt, Bd. 6 S. 294.) 

Zum Gebrauch der Flusssäure macht E. Hart im Journ. 
of Analytical Chemistry, Bd. 3 S. 372, Vorschläge Er 
empfiehlt Stand- und Versandtgefässe aus Paraffin, Wachs 
oder Ceresin mit besonderer Construction des Verschlusses. — 
Ferner theilt der Verf. eine von ihm berechnete Tabelle 
über den Zusammenhang zwischen specifischem Gewicht 
und Concentration wässeriger Flusssäure mit, die zwar auf 
grosse Genauigkeit keinen Anspruch macht, sich aber für 
praktische Zwecke als genügend erwiesen hat. Wir lassen 
die Tabelle hier nach der Zeitschrift für analytische Chemie, 
1890 8. 445, folgen: 


Spee. Gew. Proc. Spec. Gew. Proc. Spec Gew. Proc. 


bei 15V HFI bei 15" HF! bei 150 HFI 
1.01 2,90 1.10 29,00 1.19 99,10 
1,02 5,80 1,11 31,90 1.20 98,00 
1,03 8,70 1,12 34,80 1.21 60.90 
1,04 11,60 1.13 37,70 1,22 63.80 
1.05 14.50 1.14 40,60 1,23 66,70 
1.06 17,40 1.15 43,50 1.24 09,60 
1,07 20,30 1,16 46,40 1,25 72,50 
1,08 23,20 1,17 49,30 

1,09 26,10 1,18 52,20 


Studien über Formaldehyd veröffentlicht K. Kraut nach 
Versuchen von W. Eschweiler und G. Grossmann in Liebiy’s 
Annalen der Chemie, 1890 Bd. 258 S. 95. 

Solanidin haben A. Jorissen und L. Grosjean in frischen 
Kartoffelkeimen nachgewiesen und auch daraus isolirt. 
(Nach Chemiker- Zeitung, 1890, Repertorium S. 152.) 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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Ueber die Darstellung gewisser Aether mittels Gührung 
macht (F. Jacquemin Mittheilungen in La Distillerie française, 
Nr. 320. 

Untersuchungen über die Kohlehydrate der Süsskartoffel, 
Batatus edulis, veröffentlicht W. E. Stone in den Berichten 
der deutschen chemischen Gesellschaft, 1890 Bd. 23 S. 1406. 
Der Verf. fand, dass der süsse Stoff kein reducirender 
Zucker, sondern Rohrzucker ist. 

Der gegenwärtige Stand der Spiritusindustrie in Ungarn 
von Alex. v. Asboth. (Chemiker-Zeitung, 1890 S. 941, vgl. 
auch 1890 277 188.) 

Ueber das Bouquet des Weines und der Branntweine 
von A. Rommier. (Comptes rendus, 1890 S. 1039.) 

Das Bouquet der gegohrenen Getränke von Georges 
Jacquemin. (Comptes rendus, 1890 S. 1140.) | 

Morgen. 


Ausbesserung an Dampfkesseln. 


Ueber die Ausbesserungsbedürftigkeit von Dampfkesseln 
nach verschiedenen Anordnungen sind vom Verbande der Dampt- 
kesselüberwachungsvereine Angaben gesammelt, deren Ergeb- 
nisse die Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1890 Bd. 34 
S. 989, mittheilt. Im Ganzen waren 16966 Dampfkessel den 
15 Vereinen, welche die Fragebogen zurücksandten, zur Ueber- 
wachung unterstellt. 

Davon waren einer grösseren Ausbesserung bedürftig: 


Von 19,0 Proc. Walzenkessel mit Zwischen- 
feuerung 


š etwa 10.00 Proc. 

» 4,0 »  Walzenkessel mit Unterfeu- 

erung a 750 , 
— i -% Kinflammrohrkessel | mit Tn- 

nenfeuerung ; » 840 , 
„ 28,0 „  Aweitlam mrohrkessel » 625 , 
„n 1,0 » Tenbrink-Kessel . . . . . » 100 4. 
„n 8l a  engröhrige Siederkessel » 900 , 
„ 10,0 »  Feuerbiichskessel auf Rädern „ 600 , 
» 6.5 5 obne Räder » 450 , 
„» 06 5 Schiffskessel 4,00 „ 


Als Ursache der Ausbesserungabeitiefüickeit wird in erster 
Linie Kesselsteinbildung angeführt. Von mehreren Vereinen 
wurde Jedoch auch eine Verringerung der hierdurch verursachten 
Schäden festgestellt, da die Aufgabe, das Kesselspeisewasser 
zu reinigen, jetzt völlig gelöst sei. Für Walzenkessel liegt ein 
fernerer Grund der Ausbesserungsbedürftigkeit in der fehler- 
haften Bauart, namentlich in mangelhafter Verbindung von 
Ober- und Unterkessel. Bei den Flammrohrkesseln wird viel- 
fach über ungeeignetes Material und schlechte Herstellung ge- 
klagt, besonders über ein zu scharfes Krempen der Böden und 
zu scharfes Bördeln der Flammrohre. Die geringe Ausbesse- 
rungsbedürftigkeit des Schiffskessels erklärt sich aus der An- 
wendung des besten Materials, der sorgsamen Herstellung und 
sachverständigen Behandlung seitens der Heizer. Dasselbe gilt 
für Tenbrink-Kessel, bei denen man von der ursprünglichen 
Anordnung, Verbindung des Tenbrink mit einem Gegenstrom- 
kessel, abgekommen ist und meist die untersten Sieder mit dem 
(Juerkessel, der den Tenbrink enthält, verbindet. Die eng- 
rohrigen Siederkessel leiden stark unter Kesselsteinbildung, 
Jedoch zeigen sie bei Betrieben mit gereinigtem Speisewasser 
selten Schäden. 
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Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 25 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


Bei der Maschine von Chr. Bröker in Mannheim 
(*D. R.P. Nr. 53322 vom 14. December 1889) sind am 
Umfange des Schwungrades Kammern vorgesehen, welche 
beim Umlaufe des Schwungrades nach einander mit einer 
Kammer am Gehäuse in Verbindung treten, so dass eine 
in letzterer erfolgende Explosion treibend auf das Schwung- 
rad wirkt. 

Eine Gasmaschine mit umlaufendem Kolben von H. de 
Montigny in Meerane i. S. (*D. R. P. Nr. 51 806 vom 13. No- 
vember 1889) ist in Fig. 25 dargestellt. 

A ist der wagerecht angeordnete Arbeitscylinder, der 
mit einem Mantel zur Aufnahme von Kühlwasser umgeben 


rn 


Fig. 25. 
Montigny’s Gasmaschine mit umlaufendem Kolben 
ist. Das eigenartig gestaltete, auf der Welle M befestigte 
Stück B ist der Treibkolben, auf welchen die treibende 
Kraft des entzündeten Gasgemisches zur Wirkung gebracht 
wird. Im Kolben B befindet sich die frei bewegliche 
Dichtplatte C, welche, mittels Federn gegen die Cylinder- 
innenwand gedrückt, einen dichten Abschluss bildet. Das 
brennbare Gasgemisch wird mittels des Schleppschiebers 7) 
eingeleitet und durch einen Flammenmechanismus in der 
vor dem Cylinder liegenden Explosionskammer zur Ent- 


zündung gebracht. Das Gemisch strömt durch Rohr E 
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zu, welches mit dem Behälter F verbunden ist, in dem 
sich das durch die doppelt wirkende Pumpe hergestellte 
und in zusammengedrückten Zustand gebrachte Gasgemisch 
befindet. Der Behälter F ist mit einem Mantel versehen, 
durch welchen die aus dem Cylinder durch Schieber H 
entströmenden Verbrennungsproducte geleitet werden, um 
das zusammengepresste Luft- und Gasgemisch vorzuwärmen. 
Der Auslassschieber H erhält seine Hin- und Herbewegung 
durch den Kolben 3 und die Feder L. 

Um Naphta zu dem Betrieb der Maschine verwenden 
zu können, ist am Boden des Behälters F ein mit kleinen 
Löchern versehenes Rohr J angeordnet, durch welches die 
Luft hindurchströmt, um das in gewisser Schicht in fF’ 
befindliche Naphta zu durchdringen und dadurch ein brenn- 
bares Arbeitsgemisch zu bilden. Dadurch, dass mittels 
der Austrittsgase der Behälter F gleichmässig warm ge- 
halten wird, ergibt sich auch ein regelmässiges Arbeiten 
der Maschine. 

Eine Gasmaschine mit schwingendem Kolben von 
V. Loutsky in Paris (*D. R.P. Nr. 54975 vom 17. Mai 
1890) ist in Fig. 26 dargestellt. Im Allgemeinen besteht 
die neue Gasmaschine aus drei wesentlichen Theilen: dem 
Erzeuger des explosiven Gemisches, dem Compressor und 
dem eigentlichen Motor. Der Erzeuger (Fig. 27) dient zur 
Bildung des die Maschine bethätigenden explosiven Ge- 
misches. Derselbe besteht in einem Behälter 1 von ver- 
änderlicher Grösse und enthält das Material, durch wel- 
ches die Luft carburirt werden soll, z. B. Benzin. Dieser 
Behälter ist. mittels eines Deckels 2 hermetisch geschlossen. 
Letzterer wird von einer Anzahl senkrechter Rohre 3 durch- 
schnitten, die an beiden Enden offen sind und mit den 
unteren Enden in den unteren Theil der zu verdampfenden 
Flüssigkeit des Behälters 7 tauchen. Die durch die Pumpe 
angesaugte Luft geht abwärts durch die Röhre und steigt 
dann aufwärts in den oberen Theil des Behälters, nach- 
dem sie durch das Benzin getreten und sich mit Dämpfen 
dieser Flüssigkeit in hinreichendem Masse gesättigt hat, 
so dass sie mit der Luft ein explosives Gemisch bildet; 
von dort geht sie durch das Rohr 4 in den Compressor. 

Letzterer besteht aus einer doppeltwirkenden Pumpe, 
welche durch die Maschine selbst oder auf andere Weise 
in Thätigkeit versetzt wird; dieselbe saugt abwechselnd 
das aus dem Carburator kommende Gasgemisch durch die 
Ventile 5 an, um es durch die Ventile 6 in die Gaskammer 
der Maschine zu drücken. Das Gasgemisch geht dabei 
durch Metallsiebe, um die Fortpflanzung der Explosion 
nach dem Compressor zu verhindern. 

Der Motor besteht aus der Gaskammer 7 und dem 
Sector 8. 

Die Gaskammer besteht aus einer starken, hohlen 
Metallkugel; das Gemisch wird durch einen spiralférmig 
gewundenen Platindraht 9 mittels eines elektrischen Stromes 
entzündet. Diese Platinspirale wird von einem mit Schrauben- 
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gewinde versehenen Stopfen 10 getragen, welcher ausser- 
dem das Speiserohr für das Gasgemisch aufnimmt und in 
eine Oeffnung der Gaskammer geschraubt ist. Anstatt 
das Gasgemisch sofort bei seiner Ankunft zu verbrennen, 
kann man auch, wie bei den bisherigen Gasmaschinen, die 
Explosion in dem Augenblick hervorrufen, in welchem sie 
auf den Kolben wirken soll. 

In jedem Falle ruft das Entzünden des Gasgemisches 
in der Kugel 7 einen mehr oder minder grossen Druck 
hervor, welcher bestimmt ist, auf die Kolbenflächen zu 
wirken. Das Manometer 12 gestattet, den in der Kugel 
vorhandenen Druck abzulesen, während das Sicherheits- 
ventil 13 bei zu hohem Druck einen Theil des Gases ent- 
weichen lässt. Zwei Röhren stellen die Verbindung zwischen 
der Gaskammer 7 und den beiden Kolbenflächen her. 

Der Sector 8, welcher bei der vorliegenden Maschine 
den bisher bei den Gasmaschinen gebräuchlichen Cylinder 
ersetzt, wird durch eine kugelférmige Wand und zwei 
flache Wandungen begrenzt. 

Der schwingende Kolben besteht aus einer Metallplatte, 
welche die Hälfte einer Scheibe bildet, deren Umfang der 


Fig. 26. 
Loutzky’s Gasmaschine mit schwingendem Kolben. 


inneren Fläche der Wandung des Sectors 8 entspricht. 
Die Schwingungsachse 2/ für den Kolben bildet die Achse 
der Kugel, von welcher die Wandung einen Theil aus- 
macht. 

Die Dichtung zwischen dem schwingenden Kolben 
und der Wand kann auf verschiedene Weise, ähnlich 
wie bei den Dampfmaschinenkolben, herbeigeführt werden. 
Bei dem dargestellten Motor sind zur Dichtung zwei Federn 
von Stahl mit T-förmigem Querschnitt benutzt. Diese 
Federn werden halbkreisförmig gebogen und derartig gegen 
einander gelegt, dass sie in eine an dem Umfange des 
Kolbens vorgesehene Aussparung passen. Ein auf dem 
Boden der letzteren angebrachtes Federsystem hält dann 
die Federn in fortwährender Berührung mit der Innen- 
fläche der Wandung des Sectors. 

Die Drehachse des Kolbens besteht aus einer hohlen 
Welle 21, welche von kleinen Löchern durchbohrt ist, die 
das in die Welle gegossene Schmiermaterial dem Wellen- 
lager zuführt. 

Die Welle 21 trägt an ihren Enden Kurbeln 24, welche 
mittels Zugstangen 25 die Kraft auf die Triebwelle über- 
tragen, wenn der Druck der Gase auf die eine oder andere 
Fläche des schwingenden Kolbens wirkt. 

Die Gase gelangen aus der Gaskammer 7 nach dem 


Heft 3. 


Kolben durch zwei cylindrische Vertheilungsschieber 27 
und 28. Diese Steuerungen dienen dazu, den Raum zu 
beiden Seiten des Kolbens abwechselnd mit der Gas- 
kammer 7 und der atmosphärischen Luft in Verbindung 
zu bringen; dieselben werden durch die Maschine selbst 
in Thätigkeit versetzt. Zu dem Zweck ist auf dem Ge- 
stell ein schwingender Hebel angeordnet, dessen Enden 
durch Kettchen mit den doppelarmigen Schlüsseln der 
Schieber 27 bezieh. 28 verbunden sind. Der Hebel em- 
pfängt seine schwingende Bewegung von der Kurbel 24 
mittels zweier Ketten, die über Scheiben gehen. 

Sobald die Explosion in der Kammer vor sich ge- 
gangen und Druck in derselben entstanden ist, bringt der 
Schieber 27 den linksseitig von dem Kolben liegenden 
Raum mit der Kammer in Verbindung, während das Gas, 
welches vorher auf die rechtsseitige Kolbenfläche gewirkt 
hat, in die atmosphärische Luft durch den Schieber 28 
geführt wird, welcher während der ganzen Dauer offen 
bleibt, da die ihn beeinflussende Kette durch die Kurbel 24 
nicht angespannt ist. 

Wenn dann der Kolben am rechtsseitigen Ende an- 
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Fig. 27. 
Gaserzeuger zu Loutzky’s Gasmaschine. 


gelangt ist, so wird durch das Kettensystem die Wirkung 
der Schieber 27 und 28 gewechselt, indem jetzt letzterer 
zur Zuführung von frischen Gasen, ersterer dagegen zur 
Abführung der benutzten Gase dient. Der Kolben macht 
nun seinen Weg von rechts nach links. 

Durch passende Einstellung der Ketten auf der Kur- 
bel 24 kann man Expansion der Gase herbeiführen, indem 
man den (aszuführungsschieber eher schliesst, als der 
Kolben am Ende seines Weges angelangt ist. 

Fig. 26 zeigt die Anordnung der Maschine bei Ein- 
wirkung zweier Kolben auf eine Treibwelle. 

Im Allgemeinen arbeitet jeder der beiden Kolben in 
der vorstehend dargelegten Weise, nur ist eine gemein- 
schaftliche Gaskammer vorhanden, um das Gewicht der 
Maschine und den für dieselbe nöthigen Raum zu verrin- 
gern. Die Gaskammer und die Enden der beiden Sectoren 
ruhen auf hohlen Lagern 35, 36 und 37, welche mit dem 
Fundament durch Steinschrauben verbunden sind. Die 
beiden Kurbeln wirken mittels der beiden Zugstangen 
auf denselben Krummzapfen der Treibwelle. In Folge 
dieser Anordnung sind die todten Punkte vermieden. Wenn 
die eine der Zugstangen mit dem Krummzapfen eine Linie 
bildet, wie dies bei der rechtsseitigen Zugstange angedeutet 
ist, so liegt die linksseitige Zugstange rechtwinklig zu der 
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genannten Linie und wirkt mit dem Maximalhebelarm. 
Hieraus folgt, dass die Summe der Bewegungsmomente 
der beiden Zugstangen sich in jedem der Punkte ihres 
Laufes wenig von einander unterscheiden. Die Maschine 
muss daher durchaus gleichmässig wirken, und zwar in ähn- 
licher Weise wie die Zwillingsdampfmaschinen, deren beide 
Krummzapfen um 90° gegen einander versetzt sind. 

Die Triebwelle 38 ruht bei dieser Maschine in einem 
V-förmigen Ständer 39. 

Auch mit schwingendem Kolben arbeitet die Gas- 
maschine von W. E. Crist in Brooklyn und H. C. Covert 


in Chicago (*D. R.P. Nr. 54778 vom 18. December 1889). - 


Fig. 28 erläutert die Maschine. 

A ist ein aus Segmenten zusammengesetztes Gehäuse 
mit dem zur Achse parallelen Bett 3. Ein Theil des Ge- 
häuses in einer Ausdehnung von etwa 90° ist oben ent- 
fernt, so dass dasselbe ganz offen ist. Die Enden sind 
durch angebolzte Endplatten oder Deckel C, C, geschlossen; 
welche Lager für die Welle D bilden. Dieselbe kann in 
den Lagern schwingen und ist mit zwei radialen Platten 
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i Fig. 28 
Gasmaschine mit schwingendem Kolben von Crist und Covert. 


D, und D, versehen, welche sich in dem Gehäuse durch 
die ganze Länge desselben erstrecken und dicht an die 
Deckel anschliessen. Die Platten treten radial von der 
Welle nach entgegengesetzten Richtungen weit genug vor. 
um mit ihren äusseren Kanten den inneren Umfang des 
Gehäuses zu berühren; sie liegen zweckmässig in Durch- 
messerebene mit der Achse D, bestehen mit derselben aus 
einem Stück und bilden in Verbindung mit derselben die 
schwingenden Kolben der Maschine. Die Dichtung zwischen 
den Kolbenplatten und dem Gehäuse erfolgt durch Metall-, 
auf Federn gelagerte Packungsstreifen a, a, die in Längs- 
nuthen an den Kanten der Kolbenplatten liegen. 

Die Kurbelwelle E ist über dem Gehäuse A parallel 
mit der Kolbenwelle D in den beiden Kopfplatten C, C, 
gelagert, die zu diesem Zwecke weit genug verlingert sind, 
und die zweckmässig in der Mitte des Gehäuses in der 
Welle E angeordnete, durch zwei Scheiben E, Æ, und 
einen Querbolzen i gebildete Kurbel ist mittels einer Stange 
E, mit einer der Kolbenplatten D, gekuppelt. Auf diese 
Weise wird durch die Schwingung des Kolbens eine 
Drehung der Kurbelwelle veranlasst; die Kurbel ist so 


bemessen, dass eine Umdrehung derselben bei jeder 
Schwingung des Kolbens in einem Bogen von etwa 90° 
veranlasst wird. 

Der innere Theil des Gehäuses ist der Länge nach 
durch Scheidewände F, F getheilt, welche von dem Ende 
des Gehäuses ausgehen und von der inneren Seite der 
Kolbenwelle D nach dem inneren Umfang des Gehäuses 
unter einem Winkel gegen einander von etwa 90° sich er- 
strecken. Die Kolben sind so eingestellt und mit der Kur- 
bel Æ, in Beziehung gesetzt, dass, wenn die innere Fläche 
des einen oder anderen Kolbens ganz gegen die nächste 
Scheidewand F anliegt, die Kurbel ihre Todtlage einnimmt. 
Bei dem Betrieb der Maschine wird die Todtlage der 
Kurbel F, in üblicher Weise durch das Beharrungsver- 
mögen eines Schwungrades %, auf der Kurbelwelle E über- 
wunden. l 

Die Kolbenwelle D wird auf der ganzen Länge inner- 
halb des Gehäuses zwischen den Kanten der divergirenden 
Scheidewände F, F einerseits und der Kante einer paral- 
lelen Stange F, andererseits getragen, die auf der diametral 
gegenüberliegenden Seite montirt ist und deren Enden in 
den Deckeln des Gehäuses befestigt sind. Diese Stange /’; 
dient auch dazu, das Gehäuse auszusteifen und zu verhin- 
dern, dass die Heissluft, welche aus der einen Kolben- 
kammer austritt, in die andere Kammer hinübergeführt wird. 

Die Dichtungen zwischen der Welle aus den Läugsträ- 
gern werden durch unter Federwirkung stehende Packungs- 
streifen a, u. s. w. bewirkt, die in L&ngsnuthen der 
Scheidewand C, und der Tragstange eingelassen sind. Der 
sectorartige Raum in dem Gehäuse zunächst dem Bette B 
zwischen den radial divergirenden Scheidewänden F, F und 
dem inneren Umfang, sowie den Deckeln des Gehäuses 
bildet die Compressionskammer H der Maschine, in wel- 
cher ein schwingender Kolben ( vorgesehen ist, der an 
einer schwingenden Welle @, sitzt, die in dem Winkel- 
punkt der Kammer in Lagern der Deckel C, C, des Ge- 
häuses montirt ist. Die Kanten dieser Kolbenplatte sind 
mit Packung versehen, um dicht gegen die inneren Wände 
der Kammer abzuschliessen, ebenso ist die Welle @, der 
Länge nach in dem Sitz ausgepackt, um Gasverluste von 
einer Seite nach der anderen zu vermeiden. 

Die beiden äusseren Ecken der Speisekammer H stehen 
je mittels eines fortgeführten Kanals A, mit einer oylin- 


‘drischen Ventilkammer J des Bettes B in Verbindung; 


diese Ventilkammer reicht von einem Ende bis zum anderen, 
und innerhalb desselben liegt ein dicht schliessendes cylin- 
drisches und röhrenförmiges Ventilstück bezieh. ein Dreb- 
schieber J; derselbe besitzt eine Längsscheidewand, die 
von einem Ende bis zum anderen durchgeht und den 
Schieber in zwei ungleiche Kammern theilt, von denen 
die grössere offen gelassen und die kleinere an jedem Ende 
geschlossen wird. Die Längswand ist mit Längsschlitz 
versehen, um eine Ventilöffnung c zu bilden, welche mit 
der grösseren, an den Enden offenen Kammer auf eine 
Länge communicirt, welche etwa gleich der des Kanals H, 
ist. Diese Oeffnung wird selbsthätig durch ein belastetes 
oder durch Federn bethätigtes Klappenventil X geschlossen, 
welches in der kleineren, geschlossenen Kammer vorge- 
sehen, an einer Kante gelenkartig angebracht ist und die 
Ventilöffnung c abschliesst. Eine zweite cylindrische Längs- 
bohrung d ist in dem Drebschieber J unter dem Gelenk 
der Ventilklappe A vorgesehen und ein schmaler Längs- 
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schlitz e ist zwischen der Oeffnung ce und dem Gelenk der 
Klappe K vorgesehen, welcher Schlitz mit dem cylindrischen 
Kanal Verbindung herstellt und durch das Ventil ge- 
schlossen bezieh. freigelegt wird. Der cylindrische Kanal 
oder die Bohrung d ist an einem Ende geschlossen und 
am anderen mit einem Gaszuführungsrohr verbunden, so 
dass, während Luft zu dem Kanal H, durch die offenen 
Enden der erweiterten Kammer unter das Ventil K bei 
Hebung des Ventils eingelassen wird, eine Zuführung von 
Gas gleichzeitig durch die Bohrung d erfolgt. Ein inneres 
Rohr d, kann in der Bohrung d vorgesehen werden; es 
dreht sich in derselben und ist der Länge nach gelocht, 
um als Ventil für den Schlitz e zu dienen und dadurch 
die Abgabe von Gas durch dasselbe zu regeln, da die 
Löcher in grösserer oder kleinerer Anzahl oder mehr oder 
weniger vollständig in Uebereinstimmung mit dem Schlitz 
durch eine Drehung des Rohres d} gebracht werden. Diese 
Drehung kann durch einen an der Maschine vorgesehenen 
Regulator selbsthätig vollzogen werden. 

Durch Herausziehen des Drehschiebers J aus seinem 
Sitz in der Schieberkammer kann die Klappe A fir Re- 
paraturen bezieh. Erneuerungen leicht zugänglich gemacht 
werden. Die offenen Enden des Drehschiebers können durch 
Siebbéden T geschützt werden. Jede Scheidewand F, F 
erhält in der Mitte einen schmalen Kanal L, durch wel- 
chen zwischen der Verdichtungskammer H und jeder Ar- 
beitskammer Verbindung hergestellt wird, und jeder Kanal 
L wird durch ein unter Federwirkung stehendes Ventil /, 
geschlossen, das seinen Sitz in der Arbeitskammer hat und 
durch eine Spindel Führung erhält, welche durch eine 
Querstange in dem Kanal hindurchgeht. Die Feder zum 
selbsthätigen Schliessen des Ventils liegt zweckmässig inner- 
halb des Kanals 7, und kann aus einer elastischen Platte 
La bestehen, die in der Mitte an der Ventilspindel ange- 
bracht ist und deren Enden an den Wänden des Kanals 
befestigt sind; die federnde Platte ist dabei durchbohrt, 
um den freien Durchtritt der Gase durch den Kanal mög- 
lichst wenig zu beeinträchtigen. Das üussere Ende der 
Welle Gi, welche den Verdichtungskolben @ trägt, ist mit 
einem Kurbelarm G, versehen, welcher durch eine Stange 
G, mit einem Bolzen S am Schwungrade %, der Welle £ 
verbunden ist, so dass die Umdrehung der Welle eine 
Schwingung des Verdichtungskolbens Œ in Uebereinstim- 
mung mit den Bewegungen der Kolbenplatten D,, D, ver- 
anlasst. Der Bolzen bezieh. Stift S ist gegen den Kurbel- 
arm (, derart eingestellt und die Kurbel /, mit dem 
Treibkolben so gekuppelt, dass der Verdichtungskolben @ 
unverändert in einer Richtung entgegengesetzt derjenigen 
des Arbeitskolbens sich bewegt, die für letzteren durch 
die Explosionswirkung bestimmt wird. Diese Bewegung 
des Verdichtungskolbens ist Veranlassung, dass hinter der- 
selben in die Verdichtungskammer durch einen der Ein- 
führungswege //, eine Zuführung von Luft oder Gas ein- 
gezogen wird, und dass das Luft- und Gasgemisch, welches 
die Zündladung bildet, gegen den Arbeitskolben getrieben 
und verdichtet wird, welcher sich gegen das Gemisch in 
der Arbeitskammer bewegt. Die Ladung wird in der Ver- 
dichtungskammer durch den Widerstand der Feder L 
zurückgehalten, welche das Ventil Z, bethätiet, bis der 
nahende Kolben in der Arbeitskammer seinen Hub gegen 
das Ventil hin beendet und seinen Rückgang begonnen 
hat; inzwischen werden die Verbrennungsproducte vor dem 
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Arbeitskolben bei dessen Vorgang frei ausgetrieben, und 
zwar geschicht dies durch einen Exhaustkanal Q in dem 
Gehäuse A, der sich von dem inneren äusseren Winkel 
jeder Kolbenkammer nach aussen öffnet. 

Jeder Auspuffkanal Q wird durch ein Ventil M be- 
einflusst, das von einem Arm getragen wird, welcher an 
einer schwingenden Welle M, sitzt, die in Uebereinstim- 
mung mit der Bewegung des Verdichtungskolbens @ mittels 
eines Kurbelarmes M, am äusseren Ende der Welle be- 
wegt wird; der Kurbelarm ist durch eine Stange N mit 
einem entsprechenden Kurbelarm N, auf dem Ende der 
Welle @, in Verbindung gebracht, welche diesen Kolben 
trägt. Die Einstellung der Arme ist dabei gegen den 
Verdichtungskolben @ derart, und es kann jeder der Arme 
so viel verlorene Bewegung mittels eines Längsschlitzes y 
haben, dass sich jedes Auspuffventil M schliesst, gerade 
bevor der Kolben seinen Hub vollendet und das Explo- 
sionsgemisch von demselben so weit verdichtet hat, um 
das Ventil L; gegen die Spannung seiner Feder zu öffnen. 

Nach Schluss des Auspuffventils wird so viel von dem 
verbrannten Gas, als noch in der Arbeitskammer geblieben 
ist, verdichtet und in den Auspuffkanal @ und den Raum 
vor seinem Ventil getrieben, so dass, sobald der Arbeits- 
kolben seinen Retourhub zu machen anfängt, das Explo- 
sionsgemisch, welches durch das Ventil L, eintritt, allein 
den Raum unter der inneren Fläche des Kolbens ausfüllt. 
In dem Augenblick, wo die Sprengladung in der Arbeits- 
kammer unter den Kolben tritt, wird sie durch die Zünd- 
vorrichtung zur Zündung gebracht. 

Sobald der Verdichtungskolben seinen Rückhub in 
dem Moment beginnt, wo die Ladung ganz in die Arbeits- 
kammer gedrückt hat, wird das Ventil L, sofort entlastet 
und schliesst sich augenblicklich. 

Die Arbeitskammern werden von einem Wassermantel 
R umgeben, der innerhalb der Wände des Gehäuses in 
üblicher Weise hergestellt ist; die verschiedenen Wasser- 
räume sind dabei durch Querkanäle in den Köpfen des 
Gehäuses verbunden, so dass ein Umlauf des Wassers in 
dem Mantel erleichtert wird. Der Wasserzutritt wird durch 
Einlasskunäle /,, Ry in dem unteren Theil jedes Kopfes 
oder Deckels vermittelt, von wo aus das Wasser durch 
die verschiedenen Räume des Wassermantels umläuft und 
durch mittlere Anlässe /?,, A, in dem oberen Theil des 
Gehäuses auf jeder Seite desselben abgelassen wird. Da 
die Arbeitskammern für die Luft auf der äusseren Seite 
der Kolben frei zugänglich sind, so unterstützen die Luft- 
striime, welche dem Kolben folgen, sobald dieselben nach 
innen geführt werden und welche durch ihre Bewegung 
nach aussen wieder ausgetrieben werden, die Kühlung der 
Kammerwände wesentlich. 

Bei dem Betrieb dieses Motors wird durch Drehung 
der Welle / um eine Umdrehung der Verdichtungskolben G 
während der ersten Hälfte seiner Drehung eine Ladung 
Luft, welche mit einer entsprechenden Menge Gas ver- 
mischt ist, durch den Einlasskanal H, in die Kammer H 
einziehen und während des übrigen Theiles der Drehung 
bei seinem Rückhube diese Ladung verdichten. 

Inzwischen werden die Arbeitskolben zur gleichzeitigen 
Bewegung mit dem Verdichtungskolben in entgegengesetz- 
ten Richtungen veranlasst, so dass, da der letztere die 
Ladung von gemischter Luft und Gas gegen einen der 
Kanäle L in der Kammer treibt und verdichtet, welcher 
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mit einer der Arbeitskammern verbunden ist, der Kolben 
in dieser Arbeitskammer gegen denselben Kanal getragen 
wird. Während dieser Bewegung des Arbeitskolbens ist 
das Auspuffventil G offen und gestattet einen freien Aus- 
puff der Luft oder verbrannten Gase aus dem Raum vor 
dem Kolben, bis der Hub des Kolbens nahezu vollendet 
ist, worauf das Auspuffventil in bezeichneter Weise ge- 
schlossen wird. Der übrige Theil des Hubes des Kolbens 
veranlasst darauf eine Verdichtung von so viel Luft und 
Verbrennungsgasen, als in dem Auspuffkanal Q zurück- 
bleiben. Sobald der Verdichtungskolben die Ladung in 
der Kammer verdichtet, veranlasst die Feder, welche das 
Ventil L; regelt, gegen welches sich der Kolben hinbewegt, 
dass die Ladung in der Kammer gegen den Druck des 
vorgehenden Kolbens zurückgehalten und eingeschlossen 
wird. Die Kraft der Feder, um das Ventil L, geschlossen 
zu halten und auf diese Weise die verdichtete Ladung 
einzuschliessen, wird, sobald das Auspuffventil geschlossen 
ist, durch den Druck der Luft und des Gases in der Ar- 
beitskammer auf dieses Ventil /,, verstärkt, welcher Druck 
durch das Vorgehen des Arbeitskolbens gegen das Ventil 
bei Vollendung des Kolbenhebels bewirkt wird. Sobald 
indessen der Kolben seinen Rückhub beginnt, um diesen 
Druck zu vermindern, wird das entlastete Ventil Z, dem 
Druck der Ladung nicht mehr widerstehen und wird gegen 
die Spannung seiner Feder geöffnet, und sobald der Ver- 
dichtungskolben seinen Hub vollendet, wird die Ladung 
ganz in die Arbeitskammer geführt und darauf sofort 
gezündet und zur Explosion gebracht, um ihre volle Kraft 
gegen den zurückgehenden Arbeitskolben auszuüben, wel- 
cher, da die Kurbel dann ihre Todtlage überschritten hat, 
in der Lage ist, um auf die Kurbel voll einzuwirken. 

Um die Abgabe der Ladung an die Arbeitskammer 
schnell und wirksam zu gestalten, ist der Verdichtungs- 
kolben so eingerichtet, dass er mit der grössten Geschwin- 
digkeit am Ende seines Hubes in jeder Richtung läuft, 
was nach dem Schliessen des Auspuffventils eintritt, wäh- 
rend der Arbeitskolben zu derselben Zeit seine langsamste 
Bewegung ausführt. Sobald auf diese Weise die Ladung 
in den Arbeitscylinder gelangt ist, schliesst sich das Ventil 
L, unter der Spannung seiner Feder selbsthätig, da der 
Druck auf der inneren Seite in Folge der nun beginnen- 
den Rückbewegung des Verdichtungskolbens aufgehört hat. 

Das Auspuffventil bleibt während des ganzen Hubes 
des Kolbens nach aussen geschlossen, öffnet sich indessen, 
sobald der Hub sich umkehrt, um einen freien Durchtritt 
der Verbrennungsgase während des rückwärtigen Hubes 
nach innen zu gestatten. 

Während ein Kolben auf einer Seite der Maschine 
unter der Wirkung einer entzündeten Ladung sich nach 
aussen bewegt, bewegt sich der andere Kolben nach innen, 
treibt die Verbrennungsgase aus, durch deren Explosion 
er nach aussen bewegt worden war; die Bewegung des 
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einer frischen Ladung und das Einziehen einer frischen 
Menge Luft und Gas zum Verdichten. 

Auf diese Weise findet sonach in dieser Maschine eine 
beständige Kraftentwickelung und Kraftabgabe statt, so 
dass die bei anderen Maschinen häufiger oder weniger 
häufig auftretenden Unterbrechungen gänzlich vermieden 
werden. 

Um zu geeigneter Zeit eine Explosion der Ladung 
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in der Maschine zu veranlassen, empfiehlt es sich, eine 
ständig brennende Zündflamme in Verbindung mit einem 
als Ventil wirkenden, hin und her gehenden Kolben an- 
zuwenden; dieses Ventil beeinflusst Kanäle, welche von 
dem Zündkanal der Arbeitskammer nach dem Flammen- 
kanal reichen, und dient als Träger, im geeigneten Moment 
eine brennende Ladung aus dem Flammenkanal nach dem 
Zündkanal zu führen. 

Zwecks Erleichterung des Anlassens der Gasmaschinen 
durch Aufhebung des Verdichtungshubes benutzt M. Hille 
in Dresden (*D. R. P. Nr. 51 781) die in Fig. 29 dargestellte 
Ausführung. 

Auf der Haupt- (Kurbel-) Welle W des Motors sitzt 
ein Nocken A, welcher auf eine Rolle B wirkt, die ein 
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Fig. 26. 

Hille’s Gasmaschine mit Vorrichtung zum Anlassen. 
Schenkel des Winkelhebels C trägt, während der andere 
Schenkel desselben durch die Stange ( mit dem Hebel H 
zur Bewegung des Ausstossventils verbunden ist. Dieser 
Winkelhebel C hat seinen Drehpunkt um den Zapfen der 
Kurbel 7, deren Welle in dem Lager E gelagert ist. 

Beim Anlassen des Motors wird mittels des Griffes F 
der Kurbel /) der Winkelhebel (’ mit der Rolle B ge- 
hoben und in Contact mit der den Nocken A tragenden 
Hauptwelle gebracht, wodurch der Winkelhebel eine Be- 
wegung erhält, die das Ausstossventil beim jedesmaligen 
Rückgange des Kolbens in den Cylinder durch den vor- 
handenen Ausstosshebel des Motors öffnet und somit die 
Compression vermindert. Nachdem der Motor im Gange 
ist, wird der Hebel # mit der Kurbel D und dem Winkel- 
hebel C nach unten gelegt und so die Rolle B mit der 
Hauptwelle W ausser Contact gebracht. 


Thorneburry-Sicherheitsgrubenlampe. 
Mit Abbildung. 


Die Vervollkommnungen, welche in den letzten Jahren 
an den Sicherheitsgrubenlampen vorgenommen worden 
sind, erstrecken sich bekanntlich vorwiegend auf die An- 
bringung von Verschlüssen und von innerhalb der Lampe 
angeordneten Zündvorrichtungen, um so dem Arbeiter 
nicht nur die Möglichkeit, sondern auch jede Veranlas- 
sung zu nehmen, die Lampe zu öffnen (1889 273 * 49). 
So bedeutungsvoll sich beide Arten der Verbesserung 
für den praktischen Betrieb gezeigt haben, so sind sie 
doch mehr äusserliche Zuthaten und haben die Gruben- 
lampe natürlich nicht zu einer wirklich Sicherbeit ge- 
währenden Lampe machen können. Die gebräuchliche 
Sicherheitsgrubenlampe ist auch heute noch nur ein War- 
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nungs- und Wetter anzeigendes Mittel und bietet fiir die 
Unmöglichkeit eines Durchschlages keine Gewähr. Dem- 
gegenüber soll sich nun eine Sicherheitslampe vortheilhaft 
auszeichnen, welche neuerdings von England aus auf den 
Markt gebracht wird, und bei welcher die Möglichkeit 
von Durchschlägen dadurch ausgeschlossen wäre, dass die 
Lampe bei Vorhandensein explosibler Gasgemische selbs- 
thätig verlöscht. Die Lampe würde daher, wenn sich die 
allerdings meist sehr optimistisch gehaltenen englischen 
Angaben bestätigten, einen nicht unwesentlichen Fortschritt 
in der Frage der Sicherheitsgrubenlampen bilden. 

Den wesentlich- 
sten Theil der Lampe 
bildet ein Flachbren- 
ner, durch den einer- 
seits eine bessere 
Lichtstärke erzielt, an- 
dererseits die Lösch- 
wirkung bei Vorhan- 
densein explosibler 
Gasgemische herbei- 
geführt werden soll. 
Zur Verbrennung ge- 
langen schwere Koh- 
lenwasserstoffe(Erdil), 
die einen Entflam- 
mungspunkt von 250° 
haben. Die Licht- 
stärke soll 1 bis 1!]: 
Kerzen betragen, d. h. 
sie würde drei- bis 
viermal stärker als bei 
den gewöhnlichen Si- 
cherheitslampen sein. 

Die Lampe ist in 
der Figur in einem 
Querschnitt darge- 
stellt, aus dem hervor- 
geht, dass auf den Oel- 
behälter a ein Ring b 
aufgeschraubt ist, der 
durch eine Anzahl 
Stäbe d, von denen 
nur einer ersichtlich 
ist, mit einem oberen 
Ringe c verbunden ist. 
Zwischen diesen beiden Ringen werden die beiden Glas- 
cylinder e und f gehalten, während auf den oberen Ring 
der innere und äussere Schornstein } und m und die zu- 
. gehörigen Drahtconusse k und v aufgesetzt sind. Diese 
Theile sind mit den entsprechenden Luftzuführungsöffnungen 
versehen, und zwar tritt die Verbrennungsluft durch Oeff- 
nungen des Ringes c und des Mantels m durch die Draht- 
conusse hindurch in den Raum zwischen die Glascylinder e f 
ein, von wo sie durch Drahtgeflechte g unter die Brenner- 
haube j gelangt. Treten nun mit der Luft auch explosible 
Gasgemische unter die Haube, so findet bei deren Entzün- 
dung einerseits ein Auslöschen der Flamme statt theils 
durch ein Abreissen der letzteren, theils durch ein Ab- 
schneiden der Nahrung der Flamme durch die gebildeten, 
unter der Haube befindlichen Verbrennungsproducte, wäh- 
rend andererseits der nach oben in den Schornstein stei- 
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gende Theil der -entziindeten Gase verbrannt ist, bevor 
er zum Austritt aus der Lampe gelangt. 

Die Thorneburry-Lampe ist von Sir Frederic Abel und 
Prof. Dewar in London einer Reihe von Laboratoriums- 
versuchen unterzogen worden, deren Ergebnisse durch auf 
der Aldwarke-Main-Grube von Mr. Rhodes vorgenommene 
Versuche bestätigt wurden, wobei der von der Royal 
Commission on Accidents in Mines in Gebrauch genommene 
Apparat verwendet wurde. Die Lampe wurde explosiblen 
Gasgemischen ausgesetzt, deren Geschwindigkeit bis 15 m 
in der Secunde betrug, und welche sowohl wagerecht wie 
auf- und abwärts geneigt zur Lampe gerichtet waren. In 
allen Fällen trat innerhalb weniger Secunden, nachdem 
die explosiblen Gasgemische zugelassen waren, ein Ver- 
löschen der Lampe ein, und in keinem Falle konnte ein 
Brennen der Gase innerhalb der Lampe bemerkt werden. 
Es dürfte daher selbst in aussergewöhnlichen Fällen bei 
der Thornehurry-Lampe die Möglichkeit eines Durchschlages 
ausgeschlossen sein. 

Die Lampe ist etwas grösser und schwerer als die 
gebräuchlichen Sicherheitslampen, ohne indess das Gewicht 
mancher elektrischer Grubenlampen zu erreichen. Sie ist 
ferner, wie in der Figur bei d und p ersichtlich wird, mit 
einem Sicherheitsverschluss versehen, der ein unbefugtes 
Oeffnen verhindert. Die Lampe ist auch in: Deutschland 
zum Patent angemeldet worden. Fabrikant der Lampe 
ist die Thorneburry Miner’s Lamp Company, Lim., of 85, 
Gracechurch Street, London, E.C. Kn. 


Kettenspann- und Regulirvorrichtung für 
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Mit Abbildungen. 


Die durch das D. R.P. K1.86 Nr. 52159 vom 25. October 
1889 geschützte Kettenspannvorrichtung der Actiengesell- 
schaft Neuwalzwerk in Neuwalz- 
werk bei Bösperde (Westfalen) soll 
die bekannte Kettenbaumbremse 
ersetzen und eine gleichmässigere 
Spannung der Kettenfäden ermög- 
lichen als diese. Bei derselben 
erfolgt die Spannung durch einen 
Gewichtshebel, welcher durch ein 
Planetenräderwerk derart mit dem 
Kettenbaum in Verbindung ge- 
bracht ist, dass die innere Dreh- 
barkeit des Räderwerks erst beim 
Ueberschreiten der wagerechten 
Lage des Spannhebels durch Lö- 
sung einer Sperrung möglich ge- 
macht wird. 

Auf dem Zapfen des Ketten- 
baumes A (Fig. 3 und 4) ist ein 
Zahnrad B befestigt, welches die 
Drehung von A auf ein Zahn- 
rad C und mittels dieses Rades 
und der Welle S auf das Zahn- 
rad D überträgt. C und D sind 
daher fest auf der Welle S. Lose auf der Welle S sitzt 
der Hebel Y, der bei X ein Belastungsgewicht, bei J, HI 
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den Drehzapfen eines Zahnrades P trägt, das in das 
Rad D eingreift. 

Die Spannung in den Kettenfäden sucht also, dem 

beschriebenen Zusammenhang der Theile entsprechend, mit- 
tes BCSD das Rad P rechtsum zu drehen. Solange 
nun die Drehung des Rades P durch den auf P befestigten 
Zapfen Q und den am Stuhlgestell angebrachten An- 
schlag V gehindert wird, ist durch Rad P und Rad D 
der Hebel Y fest mit Welle S verbunden; Gewicht X am 
Hebel Y sucht dann den Baum 4A mittels der Räder C 
und B aufwindend zu drehen, spannt also die Kettenfäden 
an. Oder umgekehrt, das Abziehen der Kette von A be. 
wirkt mittels B und C T, 
Hebung des jetzt. durch 
P und P fest mit S 
und C verbundenen 
Hebels Y und des Ge- 
wichtes X (Fig. 1). 

Sobald jedoch bei 
dieser Hebung von Y, 
I, II,Pund X der Zap- 
fen Q aus dem Bereiche 
des Anschlages V kommt 
(Fig. 2), kann sich P 
frei drehen, die feste 
Verbindung von S mit 
Y (mittels P und D) 
ist dadurch gelöst, He- 
bel Y sinkt, sich lose 
auf S drehend, mit P 
und X nieder, bis Q 
wieder in den Bereich 
des Anschlages V ge- 
kommen, die weitere 
Drehung von P ver- 
hindert und dadurch 
mittels P und D den 
Hebel Y wieder mit 
der Welle S verkuppelt, 
worauf sich das be- 
schriebene Spiel wie- 
derholt. 

Beim Niedergange des Hebels Y dreht sich das Rad P 
als Planetenrad mit der Summe zweier Geschwindigkeiten, 
von denen die eine der durch die Kettenabwickelung her- 
vorgerufenen Geschwindigkeit des Rades D, die andere 
der durch das Niedersinken des Hebels Y bezieh. der 
Achse I, If veranlassten entspricht. 

Bei der wirklichen Ausführung der neuen Einrichtung 
(Fig. 3 und 4), in denen die Buchstaben dieselbe Bedeutung 
wie in Fig. 1 und 2 haben, ist die Wirkungsweise genau 
die oben beschriebene. 

Es ist in Fig. 3 und 4 noch bei T, der Brustbaum, 
bei W der Warenbaum eines Webstuhles (Drahtwebstubles), 
bei U die Hauptwelle desselben gezeichnet. 

In constructiver Hinsicht ist noch Folgendes zu be- 
merken: 

Die Welle S mit den Rädern C und D ist in einem 
am Stuhlgestell angeschraubten Stelleisen IV gelagert. 
Der lose auf S aufgesteckte Hebel Y ist rahmenartig con- 
struirt. Das Rad D treibt nicht, wie in Fig. 1 und 2 dar- 
gestellt, das Rad P direct, sondern mittels eines fünffachen 
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im Rahmen Y Y, Y, des Hebels Y untergebrachten Räder- 
vorgeleges E F, GH, J K, LM, NO. Je zwei dieser Vor- 
gelege drehen sich lose auf den im Rahmen Y Y, Y, be- 
festigten Achsen / und JI. 

Die Welle JII des Vorgeleges J A ruht in entsprechen- 
den Lagern in den Rahmentheilen Y, und Y. Rad P ist 
lose auf die Achse // gesteckt, seine Nabe reicht durch Y, 
hindurch und trägt aussen eine Art Windflügel Q Q, welcher 
an Stelle des Zapfens Q (Fig. | und 2), sich gegen den 
federnden Anschlag V stützend, die Hemmung des Räder- 
werkes El, GH, JK, LM, NO, P vermittelt. Der An- 
schlag V ist auf dem Arm V des Stelleisens ZV befestigt. 
X ist das aus ein- 
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dessen Wirkung durch 
die Schwere des im 
Hebelrahmen angeord- 
neten Räderwerkes un- 
terstützt wird. Um nö- 
thigenfalls die Schwere 
des letzteren ganz oder 
theilweise auszubalan- 
ciren, kann ein Gewicht 
A, (Fig. 3) auf Y an- 
gebracht werden. 

Der starke Wider- 
stand, den das Räder- 
werk E bis P einer 
Drehung entgegensetzt, 
bewirkt einerseits eine 
gewisse Bremsung des 
Rades D, so dass eine 
plötzliche Verminde- 
rung der Kettenspan- 
nung, daher eine ruck- 
weise Kettenabwicke- 
lung nicht eintreten 
kann; andererseits ver- 
anlasstjenerWiderstand 
einen langsamen Nieder- 
gang des Hebels Y. Damit auch dieser Niedergang nicht 
plötzlich durch den Anschlag V unterbrochen werde, ist V 
als Feder construirt. Es kann dann der Flügel Q nach der 
ersten Berührung mit V noch eine Anzahl Umdrehungen 
mit verzögerter Bewegung machen, bevor er, somit auch 
das ganze Räderwerk E bis P, zur Ruhe kommt. 


Ramie. 

Einem von Jules Juvenet im Franklin-Institut gehalte- 
nen und in dem Journal desselben zum Abdruck gebrachten 
Vortrag über die Cultur und Verarbeitung der Ramie 
entnehmen wir Folgendes: 

Die Ramie rechneten die Naturforscher früher zur Klasse 
der Urtica (Brennnessel), heute jedoch bezeichnet man sie 
als eine Boehmeria (schiessende Nessel). In Folge ihres star- 
ken Wachsthums, ihrer bedeutenden Entwickelungsfähigkeit 
und ihres grossen Gehalts an Fasern, kann man sie wohl 
als die reichste der Gespinnstfasern führenden Pflanzen 
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bezeichnen. In leichtem Boden gebaut, bei mässiger Nässe 
und genügendem Regen wächst keine Pflanze so rasch, als 
die Ramie. Einmal gepflanzt, überdauert sie 20 Winter 
ohne abzusterben und liefert bei günstigem Klima drei 
bis vier Ernten das Jahr. Der Anbau der Ramie erfordert 
keine Ueberwindung von Schwierigkeiten; sie wird in 
dichten Reihen von 3 bis 4 Fuss Abstand gepflanzt und 
treibt dann ähnlich der Weide 15 bis 20 Stengel von 
ü bis 8, ja 10 Fuss Höhe, die an ihrer Spitze mit breiten 
Blättern, welche auf der Rückseite weiss aussehen, bedeckt. 
sind. Durch diese Blätter entzieht die Pflanze der Luft ihre 
Nahrung und durch den grossen Hang ihrer Hauptwurzeln 
mit vielen Nebenwurzeln dem Erdboden und dies erklärt 
ihre ausserordentliche Lebenskraft. 

Trotzdem die Chinesen seit über einem Jahrtausend 
die Ramie angebaut, vor ihnen die Egypter ihre Todten 
in ausgezeichnete Grabtücher von Ramie eingehüllt haben, 
welche man noch heute in den Binden ihrer Mumien findet 
und obschon in Europa Prof. Roseburyh, der Director des 
botanischen Gartens zu Calcutta, bereits im J. 1803 die 
Ramie beschrieben hat, hat dieselbe bis zum heutigen 
Tage eine grosse Verwendung in der Textilindustrie nicht 
gefunden. Der Grund muss darin gesucht werden, dass 
man stets bestrebt war, eine Maschine zu schaffen, welche 
im Stande sein sollte, die gesammte Handarbeit der Chi- 
nesen nachzuahmen, während man auf der eigentlich rich- 
tigen Bahn, eine Maschine zum Abschälen der Rinde von 
den Stengeln, einen chemischen Process zum Auflüsen des 
Pflanzengummis und geeignete Maschinen zum Verarbeiten 
der Fasern ausfindig zu machen, nicht fortschritt. 

Auf der Bloomsdale Farm bei Bristol, Pa., angestellte 
Versuche über den Anbau der Ramie haben Folgendes er- 
geben. Ein ð Acre grosses Feld wurde im Mai bepflanzt, 
und zwar kamen 10000 Pflanzen auf 1 Acre, von denen 
eine jede etwa im Durchschnitt 15 Stengel trieb, so dass 
also ein Acre 150000 bis 200000 Stengel lieferte. 

Das Abschälen der Stengel geschieht nach dem Ernten 
in der Weise, dass dieselben zunächst durch ein geeignetes 
Schlägerwerk von den Blättern befreit, sodann behufs 
Brechens der Holzbestandtheile durch ein Walzwerk und 
drittens durch ein zweites Schlägerwerk geführt werden, 
welches die Holzbestandtheile von den rohen Fasern löst. 
Dieser mechanischen Bearbeitung folyt nun der chemische 
Process, welcher den Zweck hat, die Pflanzenfaser von 
Leim u. dgl. zu befreien. 

Die Borke setzt sich chemisch zusammen aus dem 
Cellulose, Paracellulose, Metacellulose enthaltenden zellen- 
formigen Theil, weiter aus Vasculose, Pectose, Cutose, 
Eiweisssubstanzen, pectinsauerem Kalk und mineralischen 
Bestandtheilen. Die Cellulose, von der etwa 70 Proc. vor- 
handen sind, ist die Faser selbst und muss erhalten blei- 
ben, die Vasculose, Pectose und Cutose werden je nach 
dem Zweck, dem die Ramie dienen soll, entfernt. Sollen 
Seilerwaren aus derselben hergestellt werden, so ist nur 
die Cutose zu entfernen, für Spitzen dagegen muss eine 
vollständig reine Faser gewonnen werden. Kochende ver- 
dünnte Salzsäure löst den pectinsauren Kalk, indem sie 
die Pectinsäure frei macht, die durch ein Alkali neutra- 
lisirt werden kann, ebenso verwandelt sie Pectose in Pectin, 
das durch Alkohol niedergeschlagen werden kann. Cellu- 
lose wird durch Kupferammonium in Lösung gebracht 
und Salzsäure macht Paracellulose ebenfalls löslich in 
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Kupferammonium. Zweifach schweflige Säure löst Cellu- 
losebestandtheile, und eine kochende Lösung von Kali 
bringt Cutose in Lösung und unter Druck auch Vasculose. 
Verdünnte Salpetersäure macht Vasculose lösbar ın Alkalı. 

Der Bleichprocess besteht in der Anwendung der- 
jenigen chemischen Mittel, welche befähigt sind, allmählich 
auch diejenigen Bestandtheile zu entfernen, die der Faser 
ein unreines Aussehen geben. Nach diesem Bleichprocess 
ist die Faser fertig zum Verspinnen. Der Spinnprocess 
selbst verlangt eine Reihenfolge von Maschinen, deren 
jede ebenso, wie diejenigen der Flachs-, Hanf- und Jute- 
spinnereien eine entsprechende Vervollkommnung erfahren 
müssen. 

Aus mit in Louisiana gebauter Ramie angestellten 
Wägungen hat sich ergeben, dass 150 Stengel, als das 
Product von zehn Pflanzen, mit den Blättern 49, ohne 
die Blätter dagegen 29 Pfund wogen. Die rohe Faser 
ergab nass 6, trocken 1 Pfund, und die gebleichte Faser 
wog nur 7 Unzen. Es ergaben also die 10000 Pflanzen 
auf 1 Acre 1000 Pfund rohe Faser und 437 Pfund ge- 
bleichte Ramie, und da die Ernte eine dreifache ist, das 
Dreifache. 

Ramie hat doppelt so grosse Festigkeit als Flachs 
und Hanf, sie wäscht sich besser als irgend eine andere 
Faser und wird weisser als die erstgenannten. Wenn sie 
richtig verarbeitet wird, hat sie einen solchen Glanz, dass 
sie zur Herstellung von Putz, feinen Posamenten, Thür- 
verhängen u. s. w. verwendet werden kann. Ramie ist 
gesünder als Flachs, Hanf oder Baumwolle und kann 
daher auch zu Verbandzeug mit Vortheil verarbeitet werden. 
Ramie fault nicht im Wasser und deswegen werden Segel, 
Taue und Netze mit Vorliebe daraus angefertigt. Ramie 
vereinigt also alle Vortheile in sich, die ihr eine aus- 
gedehnte Verwendung sichern. I. Gl. 
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Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ostrau. 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 279 8, 277.) 
Mit Abbildungen. 


Eine weitere neue Erscheinung auf dem Gebiete der 
Mälzerei ist ein Johann W. Turek und August Deininger in 
Berlin für das Deutsche Reich patentirter Apparat (D.R.P. 
Nr. 49527). Dieser neue combinirte Apparat ist dazu be- 
stimmt, die rohe Gerste zu waschen, die Schwimmgerste 
zu entfernen, das Wachsen des Wurzel- und Blattkeimes 
hervorzurufen, das Keimgut zu schwelken und das Malz 
vorzudarren. Bei diesem Apparat kommt die Handarbeit, 
welche eine bedeutend kostspieligere Anlage und mehr 
Arbeitskräfte erfordert, ganz ın Wegfall. 

In der Fig. 13 ıst der Apparat theilweise im Schnitt 
und in Ansicht dargestellt. Er besteht im Wesentlichen: 

1) aus der keimtrommel a, 

2) aus dem Luftanfeuchtungsapparat B, 

3) aus dem Luftheizapparat C, 

4) aus dem Lufttrockenapparat D. 

Die Keimtrommel besteht aus einem Blechcylinder, 
durch dessen Mitte ein Rokr G gelegt ist, welches an der 
einen Seite aus dem Trommelboden herausragt, während 
es am anderen Ende durch den Blechhoden M gestützt 
und gleichzeitis verschlossen wird. 
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Der Blechboden M ist ausserhalb der Rohrperipherie 
perforirt und bildet die Kammer O. Entsprechend dem 
aus dem linken Trommelboden hervorragenden Rohr G 
ist auf dem rechten Trommelboden, mit dem Inneren der 
Trommel communicirend, ein gleiches Stück Rohr G, be- 
festigt. Diese beiden Rohrstutzen, welche mit Absperr- 
hähnen versehen sind, dienen als Trommelachse und ruhen 
in den beiden Stehlagern d. 

Radial um das Rohr @ sind im Inneren der Trommel 
perforirte Rohre a in mehreren Reihen versetzt angeordnet. 
Die Entfernung der einzelnen radialen Rohrgruppen von 
einander ist so bemessen, dass sich der hindurchgepresste 
Wasser- oder Luftstrom in allen Zwischenräumen trifft. 
Mit ihren unteren Enden sind die Rohre a im Rohr G 
communicirend befestigt, während die entgegengesetzten 
Enden derselben im Trommelmantel gelagert und mit Ver- 
schraubungen o. dgl. verschlossen sind. 

Behufs Beseitigung der Schwimmgerste aus der Trommel 
und zum besseren Beobachten des Keimungsprocesses sind 
im Trommelmantel die Glasverschlüsse c vorgesehen. Zum 
Füllen und Entleeren der Trommel dient eine eigene Klappe. 

Auf dem Rohrstutzen G, sind behufs zeitweiliger 
Rotation der Trommel A nach rechts oder links zwei 
Riemenscheiben (Leer- und Festscheibe) oder andere geeignete 
Vorrichtungen an- 
gebracht. Die Rohr- 
stutzen sind mit 
den Rohren Q, Q,, 
welche zu den Saug- 
bezieh. Druckventi- 
latoren F führen, 
mittels einer geeig- 
neten Vorrichtung 
gekuppelt. Durch 
das Kreuzstück Æ und das Rohr P steht der Druckventilator F 
mit dem Luftanfeuchtungsapparat B, dem Luftheizapparat C 
und dem Lufttrockenapparat /) in enger Verbindung, und 
somit auch die genannten Apparate mit der Trommel, 

Der Luftanfeuchtungsapparat B besteht aus einem 
Gefäss, in welchem sich ein Robr f mit beliebig vielen 
Wasserzerstiiubungsdiisen befindet. 

Durch die Rohrstutzen (b und seitlich) wird die anzu- 
feuchtende Luft eingesogen und mittels eines Schiebers 
kann die Verbindung mit dem Kreuzstücke Æ entweder 
gänzlich abgesperrt oder aber nach Wunsch regulirt werden. 
Der seitliche Rohrstutzen an B ist Reservestutzen und 
dient dazu, im Sommer mit einem Eiskühlapparat in Ver- 
bindung gebracht zu werden, um die nöthige Abkühlung 
der Luft zu erzielen. 

Der Luftheizungsapparat C besteht in einer gewöhnlichen 
Heizkammer, in welche links unten die zu erwärmende 
Luft eintritt, und aus welcher mittels des Rohres H die 
erwärmte Luft dem Kreuzstücke Æ zugeführt wird; auch 
hier kann durch Schieber der Zutritt von warmer Luft 
regulirt oder gänzlich verhindert werden. 

Der Lufttrockenapparat D besteht aus einem auf 
seiner oberen Fläche mit einem Scharnierdeckel versehenen 
Cylinder. Etwa in ein Drittel seiner Höhe ist derselbe 
durch einen Siebboden getheilt; der über dem Sieb be- 
findliche Raum wird mit irgend einem geeigneten Luft- 
trocknungsmaterial angefüllt, wie z. B. Bimsstein, Schwamm 
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stück die durch das Trockenmaterial gesaugte Luft zu- 
geführt, jedoch besteht noch eine Verbindung zwischen 
dem Lufttrockenapparat und der Heizkammer, um nach 
Wunsch durch geeignete Stellung der Schieber die Luft 
nicht durch das Rohr S, sondern durch die Verbindung aus 
der Heizkammer entnehmen zu können. Das Kreuzstiick F, 
welches die Verbindung zwischen A,B,C und J) herstellt, 
enthält die Schieber, welche je nach ihrer Einstellung dazu 
dienen, Luft von einem für die jeweiligen verschiedenen 
Manipulationen geeigneten Feuchtigkeits- und Temperatur- 
grade, welche beide in mannigfaltigster Weise combinirt 
sein können, durch den Ventilator und die Rohre G,a... 
in die Trommel A gelangen zu lassen. Alle Luft-Zu- und 
Ableitungsrohre erhalten gleichen Durchmesser. 

Der Betrieb des Apparates geschieht auf folgende 
Weise: Man schliesst zuerst die Hähne an Rohr G, füllt 
die Trommel A zu etwa zwei Dritteln mit Gerste, und den 
übrigen Theil, jedoch nicht ganz voll, mit Wasser und 
entfernt mit diesem Wasser die Schwimmgerste, worauf 
man die Trommel wieder füllt und mittels der Riemen- 
scheibe in Rotation versetzt. 

Das Wasser muss so oft erneuert werden, bis alle 
Verunreinigungen beseitigt sind. Ist die Waschung be- 
endet, so werden die Verschraubungen a geschlossen und 
die Trommel von 
neuem mit Wasser 
beschickt, welches 
nach Bedarf ge- 
wechselt wird, bis 
das Korn die erfor- 
derliche Weiche er- 
reicht hat. Als- 
dann werden alle 
Verschlüsse a ge- 
öffnet und die Trommel so lange in Rotation versetzt, 
bis alle tropfbare Flüssigkeit aus dem Inneren derselben 
entfernt ist. Ist dies geschehen, so werden alle Verschrau- 
bungen a geschlossen, dagegen die Hähne bei F und G, sowie 
der Schieber bei H geöffnet und unter langsamer Rotation 
der Trommel die Ventilatoren F in Betrieb gesetzt und 
so lange Luft durch @ und die perforirten Rohre a ein- 
getrieben, bis die Hygrometer H, H, den richtigen Feuch- 
tigkeitsgrad anzeigen. Ist dieser Zeitpunkt eingetreten, 
so beginnt die Gerste zu „spitzen“, der „Schweiss“ ent- 
wickelt sich, welches Stadium die Anwendung der Wasser- 
zerstäubungsdüsen in B nöthig macht: Es wird nun der bisher 
geöffnete Schieber bei // geschlossen und der bei / befindliche 
geöffnet. Nun saugt der Ventilator F die mit Feuchtig- 
keit gesättigte Luft aus 3 und presst sie durch G und die per- 
forirten Rohre a inallen Theilen gleichmässig durch die Gerste, 
worauf die feuchte Luft von F' nach rechts abgesaugt wird. 

Die Keimung und das Wachsen der Keime erfolgt 
bei einer Temperatur bis zu 15°C. und bei entsprechen- 
dem Feuchtigkeitsgehalt der Luft, damit jede Erhitzung 
der Masse, sowie das Absterben des Keimes ausgeschlossen 
ist. Dadurch, dass man jederzeit durch die Thermo- 
meter, Hygrometer H, H, und die Glasverschlüsse ¢ den 
jeweiligen Stand des Keimungsvorganges genau beob- 
achten kann, ist man in der Lage, auch die geringste 
Abweichung in den Feuchtigkeits- und Temperaturverhält- 
nissen durch die im Kreuzstück central angeordneten 
Schieber zu corrigiren. 
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Dadurch ferner, dass man die Trommel zeitweilig 
dreht und gleichzeitig durch die perforirten Rohre a nach 
Bedürfniss in jeden Theil der Trommel temperirte bezieh. 
durchfeuchtete Luft einführt, wird das Keimgut stets 
locker gehalten, wodurch die Keimung befördert und 
gleichmässig wird und das Filzen und Selbsterhitzen der 
Masse vermieden wird. 

Da der ganze Apparat leicht rein zu halten ist, wird 
die Schimmelbildung verhindert. Ist das Wachsthum der 
Keime als beendet anzusehen, so muss das weitere Wachsen 
ohne Verzug unterbrochen werden. Zu diesem Zwecke 
werden die Schieber so gestellt, dass durch den Ventilator F 
trockene kalte Luft aus D durch G und die Rohre a in 
die Masse getrieben wird, worauf die Keime welken, also 
geschwelkt werden. 

Hierauf werden die Ventile so umgestellt, dass 
aus D trockene, in C erhitzte Luft in den Ventilator F 
und von diesem in die Masse gelangt. Man kann die 
Temperatur je nach Bedarf steigern. Ist das Vordarren 
beendet, so werden alle Schieber geschlossen und die 
Trommel A entleert, um eine neue Füllung Rohgerste zur 
Verarbeitung aufnehmen zu können. 

Ein neuer Keim- und Darrapparat für mechanische 
Malzbereitung (D.R.P. Nr. 44855) ist von A. Behr in 
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Fig. 20. 
Keim- und Darrapparat für Malzbereitung von A. Behr. 


Cöthen, Anhalt, construirt worden, und hat folgende 
Einrichtung. Der Apparat, welchen Fig. 19 im Längs- 
schnitt zeigt, besitzt rechteckigen Querschnitt und ruht 
auf den hohlen Lagerständern L und L,, welche die Zu- 
bezieh. Ableitungskanäle a,a, bezieh. b und b, für die mit 
Wasserdampf gesättigte Luft bilden. Die beiden Schmal- 
seiten des Kastens enthalten die Hohlräume d, die von 
dem Inneren des Malzraumes K durch siebartig durch- 
lochte Wände getrennt sind, während die Breitseiten (Fig. 20) 
aus einer doppelten Blechwand einen Hohlraum her- 
stellen, in welchen Scheidewände eingesetzt sind. Durch 
die Einführung der Querwand V (Fig. 21) in den Lager- 
zapfen Z des Apparates sind der Luft auch während der 
Umdrehung des Kastens die Wege derart unabänderlich 
vorgeschrieben, dass sie entweder durch a in der Rich- 
tung cd durch das Malz hindurchgeht und den Apparat 
durch dc, 5, verlässt, oder dass dieselbe von der entgegen- 
gesetzten Seite bei a, kommt, das Malz in gleicher Weise 
durch cd passirt, um durch dcb sich zu entfernen. In 
die Hohlräume der beiden Breitseiten lässt sich Wasser 
beliebiger Temperatur durch die Centralröhre e, bezieh. e 
senden, welches durch und um die Leisten spielt und bei 
e, bezieh. e ausfliesst. Der Kasten kann nicht nur durch 
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Transmission, sondern auch durch Kurbelrad von der Hand 
um seine Lingsachse gedreht werden. — Der Apparat ist in 
der Praxis noch nicht eingeführt und müsste auf seine 
Brauchbarkeit erst gepriift werden. 

Dieser rotirende Keim- und Darrapparat wird neuestens 
auch feststehend vorgeschlagen. Die Construction des Appa- 
rates bleibt dabei principiell dieselbe, wird aber wesentlich 
vereinfacht. Die betreffenden Aenderungen sind ebenfalls 
durch ein Reichspatent (Nr. 47662) geschiitzt. Die vor- 
liegende Patentschrift bringt tiber die patentirten Neue- 
rungen folgende Beschreibung: 

Die Wasserkiihl- bezieh. Heizwände des im Hauptpatente 
beschriebenen Apparates können in der Weise ausgeführt wer- 
den, wie in der betreffenden Beschreibung angegeben; sie 
können jedoch bei dem rotirenden und beim feststehenden 
Apparat dadurch vereinfacht werden, dass unter Wegfall der 
zungenförmig in den Zwischenraum der Doppelwände hinein- 
ragenden Scheidewände oben und unten in die Zwischen- 
wände leicht herausnehmbare Rohre eingelegt werden, 
welche nach dem Inneren der Zwischenwände zu mit zahl- 
reichen Bohrungen versehen sind. In diese gelochten Rohre 
wird beim Keimprocess gekühltes und beim Darrprocess 
heisses Wasser geleitet, welches in die unteren Rohre ein- 
geführt wird, durch die Löcher in senkrechter Richtung 
emporsteigt, den bezeichneten Zwischenraum anfüllt und 
mit geringem Ueberdruck durch die oberen Rohre ab- 
strömt, aber nach Erforderniss auch den umgekehrten 
Lauf nehmen kann. Auch kann diese Wasserkühl- bezieh. 
Heizvorrichtung bei den feststehenden Apparaten A an 
der Vorder- und Hinterseite m und n (Fig. 22) ange- 
ordnet werden. 

Von den beim rotirenden Apparat angewendeten Rosten 
zur Luftzuführung fallen bei dem feststehenden Apparat 
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Fig. 22. 
Keimapparat mit Schlangenrohr. 


die oberen weg, die unteren dagegen werden muldenförmig 
gestaltet, um den unteren Theil einer Transportspirale t 
möglichst genau zu umschliessen. Damit die geweichte 
nach A beförderte Gerste schneller zum Spitzen gelangt, 
wird feuchte, comprimirte Luft bei 1 at Ueberdruck durch 
dieselbe hindurchgeblasen. Diese gepresste Luft wird mittels 
des Compressors C (Fig. 23) durch die Kühlschlange s im 
Brunnen B oder einen anderen Kühlapparat angesaugt 
und in einen oder beide Recipienten M und N gedrückt, 
welche nach Art der Röhrencondeusatoren gebaut sind. 
In letzterem wird die durch die Compression erhitzte Luft 
abgekühlt und zwar entweder durch die aus F kommende, 
in A bereits benutzte oder durch direct durch das Schlangen- 
rohr s aus dem Freien angesaugte Luft, welche durch den 
Schornstein S abgeleitet wird. Die während des Wachs- 
thumsprocesses zur Verwendung kommende Luft wird vom 
Ventilator V durch das Rohr S angesaugt und passirt zu- 
nächst den Kühlapparat G; darauf wird derselben im An- 
feuchteapparat Z mittels Wasserzerstäubers der erforder- 
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liche Wassergehalt mitgetheilt, worauf sie durch das 
Sammelrohr Æ den Malzapparaten zuströmt. Um die im 
Wachsen begriffenen Körner zu lockern und ihr Anein- 
anderwachsen zu verhüten, lässt man von Zeit zu Zeit 
durch a comprimirte Luft ein, welche durch ihr plötz- 
liches Einströmen die gewünschte Lockerung bewerkstelligt; 
auch beim Entleeren des Apparates wird zum Entfernen 


Keimapparat mit Ventilationscompressor. 


der von der Transportspirale zurückgelassenen und der 
durch den Rost gefallenen Körner comprimirte Luft, welche 
bei a und A eintritt, benutzt. 

Als der jüngst patentirte Apparat zur pneumatischen 
Mälzerei ist der von Kuntze in Nordhausen (D. R. P. 
Nr. 52960) zu erwähnen, in welchem Waschmaschine, 
Weiche und Keimtrommel gleichzeitig vereint sind. Der 
betreffende Apparat zeigt nachstehende Construction (siehe 
Fig. 24 und 25): 

In dem mit einem trichterförmigen Boden versehenen 
Kasten W befindet sich die gelochte Trommel T, die in 
den Wandungen des Kastens gelagert und mit einem auf- 
klappbaren Deckel versehen ist. 

Nachdem das zu mälzende Getreide in die Trommel T 
geschüttet ist, lässt man durch das mit einem Dreiwege- 
hahn A versehene Rohr so viel Wasser in den Kasten W 
treten, dass das in der Trommel T befindliche Getreide 
gut bedeckt ist, und versetzt dann die Trommel 7 in 
langsame Umdrehung. 

Nachdem das Getreide die Quellreife, welche bei diesem 
Verfahren sehr gleichmässig wird, erreicht hat, lässt man 


Fig. 24. 
Pneumatischer Malzapparat von Kuntze. 


Fig. 25. 


das Wasser durch dasselbe Rohr ablaufen und bedeckt den 
Kasten W mit einem luftdicht schliessenden Deckel D. 
Hierauf wird Wasser in das Rohr H gelassen, welches 
oben ringsum an die innere Wandung des Kastens W 
gelegt und mit vielen kleinen Löchern versehen ist, aus 
denen das Wasser als feiner Sprühregen nach unten fällt. 
Dieser Sprühregen dringt durch den aus Drahtgaze ge- 
fertigten Wulst n, der zahlreiche in der Wandung von W 
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befindliche Löcher überdeckt. , Indem man gleichzeitig 
durch ein an einen Aspirator angeschlossenes Rohr hin- 
durch die Luft aus dem durchlochten, die Mitte der 
Trommel T bildenden Rohr R absaugt, strömt durch die 
vom Drahtgazewulst n überdeckten Löcher Luft ein, welche 
die feuchte Drahtgaze und den Sprühregen durchstreicht 
und hierdurch gekühlt und feucht gemacht wird. Das 
Rohr R dichtet sich mit seinem, dem Abzugsrohr zugekehr- 
ten Ende in der Wandung des Kastens W und ist an dem 
entgegengesetzten Ende geschlossen. Die feuchte und kühle 
Luft vertheilt sich gleichmässig in dem Kasten W, durch- 
streicht das Keimgut, kühlt es ab und führt die sich 
bildende Kohlensäure mit sich fort. 

Durch die Drehung der Trommel T wird deren In- 
halt fortwährend in Bewegung erhalten, wodurch bekannt- 
lich das Zusammenwachsen des nunmehr keimenden Ge- 
treides verhindert wird. 

Ist das Keimgut hinlänglich gewachsen, so wird kein 
Wasser mehr in das Rohr H gelassen, der Deckel D ab- 
genommen und gewöhnliche Luft durch das Grünmalz 
gesogen. Der Drehschieber S im Abzugsrohr dient zur 
Regelung des Absaugens. Das Ueberlaufrohr A ist mit 
einem Hahn versehen und dient dazu, das aus dem Rohr H 
geströmte Wasser abzuführen, ehe es in dem Boden des 
Kastens W bis zur Trommel T ansteigt. Das fertige Grün- 
malz lässt man nach Oeffnung der Klappe V des Kastens W 
in einen untergeschobenen Wagen fallen. 

Dieser neue Apparat bietet den Vortheil besonderer 
Raumersparniss und kann in einer einzigen Etage zur 
Aufstellung gelangen. Ein derartiger Apparat steht in 
der Mälzerei des Erfinders in Betrieb. 

Ein neues Mälzereiverfahren, durch welches Edmund 
Bach in Leipzig aus Grünmalz dunkles Malz bezieh. Farb- 
malz herstellen will, gründet sich auf die angebliche, eigen- 
thümliche Wirkung des Gefrierprocesses auf grünes Malz. 
Durch das Gefrieren werden, wie der Erfinder behauptet, 
die Mehlzellen des Grünmalzes zersprengt, und es findet 
dabei die Bildung von Zucker statt, so dass das Grün- 
malz einen süsslichen Geschmack erhält. Um diesen Process 
in richtiger und zweckentsprechender Weise zur Durch- 
führung gelangen zu lassen, dürfe das Malz zum Ge- 
frieren jedoch nur allmählich gebracht werden. Ebenso 
sei es erforderlich, das gefrorene Malz allmählich wieder 
aufzuthauen, zu erwärmen und endlich zu darren. Um 
diesen Vorgang unabhängig von der natürlichen Kälte, 
die hierzu ebenfalls verwendet werden könne, durchzuführen, 
bedürfe es besonderer Vorrichtungen, die das langsame 
Gefrieren bezieh. Aufthauen des behandelten Grünmalzes 
gestatten. 

Eine solche Einrichtung besteht in einer Anzahl über 
einander angeordneter Horden, auf denen in dünnen 
Schichten das Grüpmalz ausgebreitet ist. Die Horden 
werden durch geeignete Vorrichtungen getragen und 
lassen sich auf- oder abwärts bewegen. Um die Horden 
herum ist ein Rohrsystem angeordnet, das zur Auf- 
nahme von Gefrierluft oder einer Kälteflüssigkeit dient, 
oder aber auch zum Zwecke des Malzaufkeimens von einer 
wärmenden Flüssigkeit durchströmt werden kann. Das 
Rohrsystem ist aus zwei Theilen gebildet, so zwar, dass 
die oberen Rohre sich über die unteren hinwegschieben 
lassen und die Strahlfläche der Kühl- und Wärmeflüssig- 
keit verschieden gross eingestellt werden kann, um näm- 
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lich je nach Erforderniss ¿den Gefrierprocess zu verlang- 
samen oder schneller zur Entwickelung zu bringen. 

Ehe jedoch vorbeschriebenes Verfahren angewendet 
werden kann, muss aus praktischen Gründen das Grün- 
malz einer eigenartigen Vorbehandlung unterworfen werden, 
die in folgendem Verfahren besteht: 

„Das Grünmalz wird mittels eines Vacuums entfeuchtet 
und entlüftet, so dass sozusagen eine Zusammenziehung 
der kleinsten Kanälchen im Korn hervorgebracht wird. 
Hierauf wird unter Benutzung von hydraulischem Druck 
(der jedoch nicht unbedingt nöthig ist, da nach Aufhören 
der Vacuumwirkung das Korn das Bestreben der Aus- 
dehnung zeigt und in hohem Grade die umgebende Feuch- 
tigkeit aufzunehmen befähigt ist) Wasser von annähernd 
30° R. in das Malz eingepresst, wodurch eine sofortige 
Durchfeuchtung des einzelnen Kornes im Inneren erreicht 
wird und in kurzer Zeit die Verzuckerung durchgeführt 
werden kann, so dass nicht, wie bei der alten Methode, 
bei allmählicher einfacher Befeuchtung der Aussenhülle 
des Kornes zu viel Theile in Lösung übergehen, weil so- 
zusagen eine vorzeitige Verzuckerung der äusseren Theile 
stattfindet, während im Inneren des Kornes die Feuchtig- 
keit noch gar nicht wirken konnte und in Folge dieses 
Jangsamen Processes das einzelne Malzkorn eine Aussen- 
schicht erhält, die dem Malz einen bitteren Geschmack 
verleiht, was aber gerade vermieden werden muss.“ 

Durch die neue Behandlung des Grünmalzes, unter 
Benutzung der Vacuumwirkung und des hydraulischen 
Druckes, sowie warmen Wassers, wird es angeblich mög- 
lich, die Verzuckerung sehr schnell und im ganzen Korn 
nahezu gleichzeitig herbeizuführen und jede Schichten- 
bildung, die einen bitteren Geschmack bedingen würde, 
völlig zu vermeiden. Erst das in beschriebener Weise vor- 
bereitete Malz wird, wie gesagt, langsam wirkender Kälte 
ausgesetzt, dann langsam aufgethaut, getrocknet und ge- 
darrt. 

Ueber den praktischen Werth des neuen Verfahrens 
lässt sich, ohne Versuche gemacht zu haben, nicht urtheilen. 
So viel geht aber aus den Mittheilungen über dasselbe, 
welche wir der Patentschrift entnehmen, hervor, dass sich 
der Erfinder über die theoretische Begründung seines neuen 
Verfahrens selbst nicht ganz klar ist, welches übrigens 
mit den gegenwärtigen wissenschaftlichen Grundsätzen über 
die Verzuckerung in vollständigem Widerspruche steht. 

(Fortsetzung folgt.) 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete 
der Fabrikation von Stärke, Dextrin, Trauben- 
zucker u. s. W. 

a) Allgemeines. 


Ueber Studien in der Zuckergruppe 
(Vortrag, gehalten auf der 62. Versammlung deutscher 
Naturforscher und Aerzte in Heidelberg von E. Fischer, 
und ausführlicher Vortrag, gehalten in der Sitzung der 

deutschen chemischen Gesellschaft vom 23. Juni 1890). 
E. Fischer ist es gelungen, eine für die Synthese von 
Zuckerarten äusserst wichtige Reaction zu finden. 
Zur Reduction der Carbonsäuren sind verschiedene 
Methoden bekannt, jedoch keine für alle Zwecke brauch- 
bare. 
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E. Fischer ist es gelungen, in der Behandlung von 
Carbonsäuren mit Natriumamalgam ein sehr einfaches 
Verfahren zu finden. Die Oxysäuren werden sogar schon bei 
0° mit Hilfe des Natriumamalgams in Aldehyde ver- 
wandelt. Wenn man die wässerige Lösung der Glukon- 
säure mit Na-Amalgam schüttelt, so bildet sich Trauben- 
zucker. 

Behandelt man die der Glukonsäure isomere Mannit- 
säure ebenso, so entstehen 40 Proc. der theoretischen Menge 
des Zuckers aus der Säure. Die Anwendung dieses Ver- 
fahrens ist jedoch sehr beschränkt. Schon bei der Glycerin- 
säure gelingt die Reduction sehr unvollkommen. Wein- 
säure, Milchsäure und die aromatischen Oxysäuren geben 
diese Reaction nicht. Sie beginnt erst bei den Oxysäuren 
mit fünf Kohlenstoffatomen; durch sie ist für die Synthese 
von Zuckerarten ein weites Feld gewonnen. Es gelingt auch, 
Zuckerarten oder vielmehr zuckerähnliche Substanzen von 
höherem Kohlenstoffgehalt darzustellen. Nach Kiliani kann 
man die Zuckerarten mit Blausäure combiniren und so 
Oxysiiuren von höherem Kohlenstoffgehalt gewinnen. Mit 
der Anlagerung der Blausäure war der erste erfolgreiche 
Schritt für die Synthese kohlenstoffreicherer Verbindungen 
aus den natürlichen Zuckerarten gethan. Auf diese Weise 
erhält man aus dem Traubenzucker eine Carbonsiiure und 
weiter einen neuen Zucker mit sieben Kohlenstoffatomen, 
der sich seinerseits ebenso in einen mit acht Kohlenstoff- 
atomen überführen lässt. Diese Reaction bildet auch die 
Brücke zwischen den natürlichen Zuckerarten und den 
Producten, die E. Fischer in Gemeinschaft mit J. Tafel 
gewonnen hat. 

Durch Condensation von Glycerinaldehyd entsteht 
Acrose, welche die grösste Aehnlichkeit mit dem Trauben- 
zucker besitzt, mit Hefe gihrt und durch Reduction einen 
sechswerthigen Alkohol liefert. Aber in ihren sämmt- 
lichen Derivaten unterscheidet sich die Acrose vom Trauben- 
zucker durch die Indifferenz gegen polarisirtes Licht. 
Dieses inactive Product versuchte Fischer in ein actives 
umzuwandeln und zwar durch Pilzgiihrung. Er erzielte 
aber nur einen ungewissen Erfolg und versuchte diese 
Umwandelung auf chemischem Wege. Zu diesem Zwecke 
oxydirte er die dem Traubenzucker geometrisch isomere 
Mannose und erhielt eine Säure, welche er für identisch 
hielt mit der Arabinosecarbonsäure. In einem wesentlichen 
Punkte verhielt sich diese Säure jedoch anders als die 
Arabinosecarbonsäure, da sie ein anderes Drehungsvermögen 
besass, zwar ziffernmässig dasselbe, aber im entgegengesetzten 
Sinne Durch Combination der beiden Säuren erhielt 
Fischer eine inactive Flüssigkeit, in welcher sich die Jn- 
activität auch durch Umkrystallisiren nicht wieder auf- 
heben lies. Ganz ähnlich verhalten sich bekanntlich 
Rechts- und Linksweinsäure. Es ist durch obige That- 
sachen das erste Beispiel gewonnen, wie man in der 
Zuckergruppe aus zwei activen Substanzen einen inactiren 
Körper herstellen kann. 

Alle in dem oben citirten Vortrage des verdienst- 
vollen Forschers Æ. Fischer genau besprochenen Versuche 
waren nur Vorbereitungen für die Synthese der natiir- 
lichen Zucker. Bevor er -diesen Gegenstand näher be- 
handelt, gab er einige äusserst interessante historische 
Notizen, welche wir kurz folgen lassen: Der Gedanke, den 
Traubenzucker künstlich darzustellen, dürfte fast ebenso 
alt sein, wie die organische Synthese selber. Liebig u. A. 
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haben oft genug auf die Wichtigkeit des Problems auf- 
merksam gemacht, und manche Notizen der älteren Literatur 
lassen keinen Zweifel darüber aufkommen, dass man sich 
ernstlich mit der Realisirung dieser Idee beschäftigte. 
Eigentlich beginnt aber die Geschichte der Zuckersynthese 
erst vor 29 Jahren mit der Entdeckung des Methylenitans 
durch Butlerow (Annal. d. Chem. u. Pharm., Bd. 120 S. 295; 
Compt. rend., Bd. 53 S. 145). 

Allgemeinere Beachtung scheint der Versuch von 
Butlerow erst gefunden zu haben, nachdem A. v. Baeyer 
(Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 3 S. 67) 
denselben als Grundlage für seine bekannte Hypothese 
über die Zuckerbildung in der Pflanze benutzt hatte. Dieser 
Versuch wurde nun verschiedentlich wiederholt, aber ohne 
bemerkenswerthe Resultate. | 

In die Zeit von 1887 fällt die Entdeckung der Acrosen 
(Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 20 
S. 1093. 2566), welche den Arbeiten E. Fischer’s eine be- 
stimmte Richtung gegeben hat. In Gemeinschaft mit 
Dr. Tafel hat Fischer diese Körper studirt und gefunden, 
dass die @-Acrose die inactive Form des Traubenzuckers 
sel. Es hat aber weiter jahrelanger Arbeit bedurft, um 
von der Acrose zu den natürlichen Zuckerarten zu ge- 
langen. In dem Phenylhydrazin und weiter in der Re- 
duction mit dem Natriumamalgam hat Fischer die be- 
deutendsten und hilfreichsten Reagentien gefunden. In 
der Reduction der Glukonsäure mit Natriumamalgam, also 
durch nascirenden Wasserstoff, zu Traubenzucker, ist die 
totale Synthese des letzteren verwirklicht. Wenn man die 
Reihe der gewonnenen Körper mit ihren wohl charakteri- 
sirten Eigenschaften überblickt, so gelangt man zu der 
Ueberzeugung, dass wir im Stande sind, von einer der ein- 
fachsten Kohlenstoffverbindungen, dem Formaldehyd, bis 
zu den beiden wichtigsten natürlichen Zuckern zu ge- 
langen. Auf der so gewonnenen Basis führt die Synthese 
noch weiter zu Zuckerarten mit höherem Kohlenstoffgehalt, 
so dass sich die Grenze des Verfahrens noch gar nicht ab- 
sehen lässt. | 

Manche der dargestellten künstlichen Zuckerarten 
werden gewiss noch im Pflanzenreiche gefunden werden. 
Im Mittelpunkte des Interesses steht aber die Synthese 
des Trauben- und Fruchtzuckers; denn sie ist geeignet, 
das Verstindniss fiir einen der merkwiirdigsten und gross- 
artigsten physiologischen Processe, der Bildung der Kohle- 
hydrate in der griinen Pflanze, anzubahnen. Soweit unsere 
Kenntnisse jetzt reichen, sind Trauben- und Fruchtzucker 
die ersten Producte der Assimilation und bilden mithin 
das kohlenstoffhaltige Baumaterial, aus welchem die Pflanze 
alle übrigen organischen Bestandtheile ihres Leibes be- 
reitet. Aber über den Verlauf der natürlichen Zucker- 
bildung ist zur Zeit so gut wie gar nichts bekannt. Durch 
ein genaues Studium der im Pflanzenreiche vorkommenden 
Zuckerarten, welches durch die nunmehr gegebenen Methoden 
wesentlich erleichtert ist, wird man der Lösung dieser 
ebenso interessanten wie wichtigen Fragen bald näher 
kommen. Für den Chemiker bleibt bei den Kohlehydraten 
noch Arbeit genug. Die Mannitgruppe ist allerdings so 
vollständig ausgebaut, wie wenig andere Kapitel der orga- 
nischen Chemie, aber in der Dulcitreihe stehen wir noch 
auf dem früheren Standpunkte. 

Angenommen, die Dulcitreihe würde in der nächsten 
Zeit ebenso gründlich bearbeitet wie die isomere Gruppe, 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete der Fabrikation von Stärke, Dextrin, Traubenzucker. 61 


so würden erst acht Hexosen von der Structur des Trauben- 


zuckers bekannt sein, wenn man die inactiven spaltbaren- 
Verbindungen nicht mitzählt. Die moderne Theorie lässt 
deren aber nicht weniger als 16 voraussehen und nach den 
Erfahrungen in der Mannitreihe ist es sehr wahrschein- 
lich, dass sie alle existenzfähig sind. Ja, man kann sogar 
mit einiger Zuversicht voraussagen, dass ihre Darstellung 
nach den geschilderten Methoden nicht allzu schwierig sein 
wird, sobald es gelingt, die verschiedenen Weinsäuren in 
die optisch isomeren Trioxybuttersäuren zu verwandeln. 
Eine Aufgabe anderer Art wird der Synthese durch das 
Beispiel der Pflanze gestellt, welche aus den Hexosen in 
scheinbar sehr einfacher Art die complicirteren Kohle- 
hydrate erzeugt. Der Anfaug für ihre Gewinnung ist 
bereits durch die Darstellung der Diglukose und der künst- 
lichen Dextrine gemacht und die chemische Bereitung von 
Stärke, Cellulose, Inulin, Gummi u. s. w. kann nur eine 
Frage der Zeit sein. 


Ueber die Stärkebestimmungsmethoden; 


von A. v. Asboth. (Chemiker-Zeitung, 1889 Bd. 13 S. 591.) 

Asboth hatte seiner Zeit eine Methode zur Stiirke- 
bestimmung veröffentlicht (vgl. 1838 268 94), welche auf 
der Fillbarkeit der Stärke mit Barythydrat beruhte. Bei 
Anwendung reiner Stärke gab diese Methode gute Resul- 
tate. In Bezug auf ihre Anwendbarkeit bei Bestimmung 
der Stärke in Getreidearten wurde dieselbe von mehreren 
Seiten als unbrauchbar erklärt (vgl. 1888 268 95). Sie 
gab nämlich stets zu hohe Zahlen gegenüber dem be- 
kannten Hochdruckverfahren. Die Sache verhielt sich in 
der That so, und der Verf. prüfte nunmehr sein Verfahren 
und musste annehmen, dass in den Getreidearten noch 
andere Körper vorhanden sein müssen, welche durch Baryt- 
hydrat ebenfalls gefällt werden. Er fand denn auch, dass 
das vorhandene Fett ebenfalls eine bedeutende Menge des 
Fällungsmittels binde. Es handelte sich also darum, das 
Fett vorerst zu entfernen, und Asboth modificirte daher 
sein Verfahren wie folgt: 

Man bringt 10 g der zu untersuchenden Substanz in 
eine Hülse aus Filtrirpapier und extrahirt im Sozhlet’schen 
Apparate mit Aether, wie es bei der Fettbestimmung üb- 
lich ist. Nach vollendeter Extraction wird der Aether 
verdunstet und daszurückgebliebene Fett nach dem Trocknen 
gewogen. Den Inhalt der dem Apparate entnommenen 
Hülse schiittet man auf ein Filtrirpapier und lässt ihn 
darauf etwa eine Stunde liegen, bis aller Aether verdunstet 
ist. Sodann wird das Mehl in einem Porzellanmörser gut 
verrieben, davon 1 bis 1,8 g zur Stärkebestimmung und 
einige Gramme zur Wasserbestimmung abgewogen. Um die 
Ursache der zu hohen Angaben seiner Methode genauer 
zu ergründen, untersuchte Asboth den Rückstand, welcher 
nach dem Filtriren der in der Druckflasche (beim Hoch- 
druckverfahren angewendet) befindlichen Flüssigkeit er- 
halten wird. Er wusch denselben mit heissem Wasser gut 
aus, rührte auf und setzte einige Tropfen Jodlösung hinzu, 
worauf Blaufärbung eintrat. Diese Jodreaction wurde auch 
noch nach 6stündigem Erwärmen bei 140 bis 145° in der 
Druckflasche erhalten. 

Da nun eine Modification der Cellulose mit Jod eben- 
falls eine blaue bezieh. eine blauviolette Fürbung gibt, so 
erwärmte der Verf. den Rückstand mit ganz reiner, zucker- 
und dextrinfreier Diastase bei 65 bis 70° in der Dauer 
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von 12 bis 24 Stunden. Nach dieser Behandlung redu- 
cirte diese Lösung alkalische Kupferlösung beträchtlich. 
Bei einem quantitativ ausgeführten Versuche fand der Verf., 
dass der flockige Rückstand 0,83 Proc. Stärke enthielt. Bei 
vergleichenden Versuchen mit Weizenmehl und fein gemah- 
lenem Weizen ergab die Barytmethode stets 2 bis 3 Proc. 
mehr an Stärke als das Hochdruckverfahren. Nach Asboth 
lässt sich seine Methode auch auf die Stärkebestimmung 
im Reise anwenden, wenn derselbe zuerst entfettet wird. 

Auf Grund seiner Untersuchungen behauptet nunmehr 
der Verf., dass es nicht möglich ist, mit Hilfe der be- 
kannten Methoden den richtigen Stärkegehalt zu bestimmen, 
während nach der verbesserten Barytmethode dies leichter 
und genauer gelingt. 

M. Hönig (Chemiker-Zeitung, 1890 S. 868 und 902) hat 
die Beobachtung gemacht, dass Eiweiss beim Erhitzen mit 
Glycerin auf 210° in eine sowohl in Wasser wie auch in 
Aetheralkohol lösliche Modification übergeführt werde. 
Auf diese Thatsache hat nun Hönig ein Verfahren zur 
Bestimmung der Rohfaser und der Stürke gegründet. Zum 
Erbitzen verwendet er ein dem Anschütz’schen Fettbestim- 
mungsapparat ähnliches Glasgefäss, welches sich von jenem 
nur durch die Grössenverhältnisse (22 cm Höhe) und noch 
ausserdem dadurch unterscheidet, dass der reagensglasiihn- 
liche Einsatz 3,5 cm weit, mit dem Erhitzungsgefäss nicht 
verschmolzen, sondern in dasselbe eingeschliffen und so zum 
Herausnehmen eingerichtet ist. Als Erhitzungsflüssigkeit 
dient concentrirte Schwefelsäure. 

Der Gang der Untersuchung ist folgender: 

Von der möglichst fein zerkleinerten Substanz werden 
2 g abgewogen, in die trockene Eprouvette eingetragen, 
60 ce möglichst wasserfreies Glycerin hinzugefügt, ein Thermo- 
meter eingesetzt und mit Hilfe eines kräftigen Brenners 
unter fleissigem Umrühren die Temperatur bis auf 210° 
gebracht. Bei 150° ungefähr beginnt die sehr dünnflüssig 
gewordene Glycerinmasse in Folge Abgabe von Wasser- 
dämpfen zu schäumen und das Schäumen währt so lange, 
bis das Wasser zum grössten Theile verdampft ist. Bei 
den passend gewählten Raumverhältnissen des Apparates 
ist dies ganz gefahrlos und auch nicht von Substanzver- 
lusten begleitet. Man hat nur dafür Sorge zu tragen, dass 


die von der Schaumdecke emporgehobenen Substanztheilchen | 


mit dem Thermometer wieder in die Glycerinmasse zurück- 
geführt werden. Bei 190° hat in der Regel die Schaum- 
bildung ganz aufgehört, die Masse fliesst ruhig und die 
Cellulosetheilchen sammeln sich an der Oberfläche der 
specifisch schwereren Flüssigkeit an. Durch öfteres Um- 
rühren sucht man sie immer wieder in der Glycerinmasse 
zu vertheilen, bis die Temperatur von 210° erreicht ist. 

Die Aufschliessung ist in 'fa bis *« Stunden beendet, 
worauf man die Glycerinlösung bis auf etwa 130° abkühlen 
lässt. Um die Abkühlung zu beschleunigen, empfiehlt es 
sich, die Eprouvette aus dem Schwefelsäurebade herauszu- 
heben und in ein Becherglas zu bringen, während man die 
Oeffnung des Erhitzungsgefässes mit einem bereit gehaltenen 
Uhrglase oder Porzellandeckel verschliesst. 

Die abgekühlte Lösung wird nun in einem dünnen 
Strahle in 200 ce 95procentigem Alkohol unter Umrühren 
eingegossen und die an den Wänden der Röhre zurück- 
gebliebenen Flüssigkeitsreste und Rohfasertheilchen mit 
Hilfe von heissem Wasser, welches man in einer kleinen 
Spritztlasche mit fein ausgezogenem Spritzrohre bereit hält, 
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ausgespült. Es gelingt sehr leicht, auf diese Weise mit 
50 ce Wasser die Eprouvette sammt dem Thermometer 
quantitativ zu reinigen; hartnäckig an den Wandungen der 
Röhre fest haftende Substanztheilchen können durch Reiben 
mit dem Thermometer leicht gelockert und entfernt werden. 
Nachdem man hierauf die etwas verdünnte alkoholische 
Lösung innig gemischt und bat vollständig abkühlen lassen, 
werden noch, um einerseits eine vollständige Fällung 
der Stärkeumsetzungsproducte zu erzielen, andererseits die 
Flüssigkeit leichter filtrirbar zu machen, 50 bis 60 cc Aether 
hinzugefügt, gemischt und nach dem Absitzen des Nieder- 
schlages über ein Faltenfilter filtrirt. Das Filtriren geht 
ziemlich rasch von statten und der sehr voluminöse, gross- 
flockige Niederschlag lässt sich sehr leicht und rasch von 
der anhaftenden Glycerinlösung durch mehrmaliges Waschen 
mit Alkoholäther (5:1) befreien. Um den grösseren Theil 
des zurückgehaltenen Aetheralkohols zu entfernen, lässt 
man Filter sammt Niederschlag auf einer porösen Thon- 
platte einige Zeit absaugen und spritzt hierauf den Nieder- 
schlag mit ungefiihr 100 bis 150 cc heissen Wassers in 
einen Kochkolben. Die wässerige Lösung erhitzt man nun 
entweder über der Flamme oder auf dem kochenden 
Wasserbade so lange zum Sieden, bis aller Alkohol ver- 
dunstet ist. Die letztere Art des Erhitzens empfiehlt sich 
besonders dann, wenn in Folge Anwesenheit grösserer Cel- 
lulosemengen starkes Stossen der Flüssigkeit bedingt ist. 
Die von Alkohol befreite Lösung kann nun behufs Tren- 
nung der Rohfaser über ein tarirtes Faltenfilter filtrirt 
werden. Hönig zieht es jedoch vor, um ein besseres 
Filtriren zu ermöglichen, vorher noch die Flüssigkeit nach 
Zusatz von 10 cc Salzsäure von 1,125 spec. Gew. im 
kochenden Wasserbade eine halbe Stunde lang mit aufge- 
setztem Kühlrohre zu erhitzen. Man erhält auf diese Weise 
eine leicht filtrirbare Lösung. Die Cellulose bleibt, wie 
vergleichende Versuche gezeigt haben, bei dieser kurz an- 
dauernden Erhitzung mit Salzsäure vollständig unverändert. 
Die auf dem tarirten Filter gesammelte Rohfaser wird mit 
heissem Wasser bis zum Verschwinden jeder Jodreaction 
ausgewaschen und nach dem Trocknen bei 110° bis zum con- 
stanten Gewichte gewogen. Sie enthält natürlicher Weise 
noch den grössten Theil der Mineralstoffe, dagegen von 
stickstoffhaltigen Substanzen nur sehr geringe Mengen. 

Bei einer grösseren Anzahl von Stickstoffbestimmungen, 
die in derart abgeschiedenen Rohfasern ausgeführt wurden, 
fand Hénig im Maximum nur 1 Proc. Stickstoff. Es ge- 
nügt daher, von der trockenen Rohfaser eine Aschenbe- 
stimmung auszuführen und den hierfür gefundenen Werth 
in Abzug zu bringen. 

Das salzsaure Filtrat bringt man auf 250 cc, hebt 
davon 200 cc ab, setzt zu dieser noch 12 cc Salzsäure von 
1,125 spec. Gew., invertirt 2'/2 bis 3 Stunden im kochenden 
Wasserbade mit aufgesetztem Kühler und verfährt im 
Uebrigen wie zur Bestimmung des Zuckers mit Fehling- 
scher Lösung. ` 

Einige nach der beschriebenen Methode ausgeführte 


Analysen ergeben: 


Cellulose Stärke 


Proc. Proe. Proc. ou 
Weizen . 6,41 6,29 98,79 59,03 
Mais . 4,94 4,83 54,85 94.73 
Hafer. 20,08 20,03 44,30 44,17 
Gerste 6,58 6,72 54,62 54,85 


(Fortsetzung folgt.) 
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Zur Werthbestimmung der Kohle. 


Nach einem im Journal für Gasbeleuchtung, 1891 S. 21, mit- 
getheilten Vortrage von H. Bunte. 


Mit Abbildungen. 


Ueber den Heizwerth und seine Beziehungen zur 
chemischen Zusammensetzung der Kohle sind in letzter 
Zeit vielfache sich widersprechende Anschauungen hervor- 
getreten, so dass es nöthig schien, zur Entscheidung dieser 
wichtigen Frage neue Versuche auszuführen, über deren 
Ergebnisse ich kurz berichten werde. Zuvor möchte ich 
mir erlauben, auf die früheren Untersuchungen einen 
kurzen Rückblick zu werfen. 

Bis um die Mitte der sechziger Jahre waren Versuche 
über die Verbrennungswärme der Steinkohle so gut wie 
nicht vorhanden. Zwar waren ausgedehnte Untersuchungen 
über die Verdampfungskraft der Kohle in Amerika', Eng- 
land?, Deutschland? und Frankreich‘ ausgeführt worden, 
da aber bei Dampfkesseln, wie bei allen Feuerungsanlagen, 
grosse und wechselnde Wärmeverluste stattfinden, welche 
bei diesen Versuchen nicht ermittelt wurden, so konnten 
die auf solche Weise gefundenen sogen. praktischen Heiz- 
werthe keine allgemeine Bedeutung besitzen und die Ver- 
brennungswärme der Koblen, d. h. die gesammte bei der 
vollkommenen Verbrennung entwickelte Wärmemenge blieb 
unbekannt. So weit man die Verbrennungswärme in Be- 
tracht zog, ging man von der Anschauung aus, dass die- 
selbe abhängig sei von der Elementarzusammensetzung der 
Steinkohle, und berechnete den sogen. theoretischen Heiz- 
werth nach der Dulong’schen Regel. Nach dieser soll die 
Verbrennungswärme einer organischen Verbindung gleich 
sein der Summe der Verbrennungswärmen der einzelnen 
Elemente; bei sauerstoffhaltigen Körpern, wie bei Brenn- 
stoffen, wurde angenommen, dass der Sauerstoff mit einem 
Theil des Wasserstoffes bereits zu Wasser verbunden sei, 
und dieser Theil daher an der Wärmeentwickelung bei 
der Verbrennung nicht theilnehme. Bezeichnet C den 
Kohlenstoff, H den Wasserstoff, O den Sauerstoff, S den 
Schwefel-, W den Wassergehalt der Kohle, so berechnete 
man den theoretischen Heizwerth nach der Formel 


C 8080 + (x — 3) 28 800 +- 2500 S — 600 W 


oder einer ähnlich gestalteten. 

Es ist nun von vornherein klar, dass diese Regel einen 
tieferen wissenschaftlichen Werth nicht besitzt, da eine 
Reihe von Voraussetzungen, unter denen dieselbe aufge- 
stellt ist, offenbar nicht zutreffen; so ist der Kohlenstoff 
in der Steinkohle nicht als Holzkohle vorhanden, deren 
Verbrennungswärme mit 8080 eingesetzt ist; ferner ist der 
Wasserstoff nicht gasförmig und ein Theil des Wassers 
nicht fertig gebildet in der Kohle vorhanden, wie es nach 
der Dulong’schen Regel angenommen wird. Man schenkte 
deshalb dem nach dieser Formel berechneten Heizwerth 
nur geringes Vertrauen, zumal da keinerlei Versuche vor- 
handen waren, welche die Regel bestätigen oder die Grösse 
ihrer Abweichung vom wahren Werthe hätten feststellen 

11845 Johnson, Report of the Navy Departement of U. S. 
of America. 

2 1848 De la Beche und Playfair, D. p. J. 1848 110 212 ff. 

3 1849 bis 1853 Brix’ Untersuchungen über die Heizkraft 
der Brennstoffe Preussens (Berlin 1853). 


4 Marozeau, Bull. de la soc. de Mulh.; D. p. J. 1850 
117 244. 
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können. Erst im J. 1867 führten Scheurer-Kestner und 
Meunier in Mühlhausen Versuche zur Ermittelung der Ver- 
brennungswärme der Steinkohlen im Kleinen mit Hilfe 
eines dem Calorimeter von Favre und Silbermann ähn- 
lichen Apparates aus, welcher speciell für die Verbrennung 
von Steinkohle eingerichtet war. Aus den erhaltenen 
Werthen glaubte Scheurer-Kestner schliessen zu künnen, 
dass die Verbrennungswärme der Kohle nicht nur erheb- 
lich grösser sei (um 10 bis 17 Proc.), als die Dulong’sche 
Formel angebe, ja sogar höher als die Summe der Ver- 
brennungswärmen der Elemente C und H, sondern dass 
überhaupt die Elementarzusammensetzung der Kohle keinen, 
auch nur annähernden Schluss auf den Heizwerth der Kohle 
zulasse.° 

Damit war der chemischen Analyse, durch welche 
man bisher die Brennstoffe zu charakterisiren und ihren 
ungeführen Heizwerth festzustellen versuchte, der grösste 
Theil ihres Werthes genommen, ohne dass man in der Lage 
gewesen wäre, die Verbrennungswärme der Kohlen in ein- 
facher Weise calorimetrisch zu bestimmen. Denn das von 
Scheurer-Kestner benutzte Verfahren war nur mit ausser- 
ordentlich kleinen Mengen Koble (0,3 bis 0,5 g) auszu- 
führen, erforderte sehr empfindliche und genaue Instru- 
mente und umständliche physikalische Methoden und war 
für technische Heizwerthbestimmungen ganz ungeeignet. 
Trotz der ausserordentlichen Wichtigkeit der Frage nach 
dem Heizwerthe der Brennstoffe wurden deshalb weitere 
calorimetrische Versuche zunächst nicht ausgeführt. 

Da gegen die Richtigkeit der Beobachtungen von 
Scheurer-Kestner wiederholt Zweifel auftauchten, so trat 
das Bedürfniss immer dringender hervor, die Verbrennungs- 
wärme, den Gesammtheizwerth der Kohlen mit Verwendung 
grösserer Mengen unter Bedingungen festzustellen, wie sie 
bei der praktischen Verheizung, etwa bei Dampfkessel- 
feuerungen vorhanden sind. Der polytechnische Verein in 
München errichtete daher unter Aufwand bedeutender Geld- 
mittel, zu welchen Staat und Stadt, sowie opferwillige 
süddeutsche Industrielle namhafte Beträge beisteuerten, 
die „Heizversuchsstation München“, welche ihre Arbeiten 
im J. 1879 begann. 

Die Einrichtung der Versuchsanlage, in welcher die 
Brennstoffe im grossen Massstabe auf ihren Heizwerth ge- 
prüft wurden, ist in schematischer. Darstellung in Fig. 1 
(S. 68, 69) wiedergegeben. Wie die Zeichnung erkennen lässt, 
ist der Versuchsapparat ein, für besondere Zwecke in 
mehrere Abtheilungen getrennter stehender Rihrenkessel 
mit Innenfeuerung, in welchem Kohlen, genau wie in jedem 
Dampfkessel, verheizt werden; der Versuchskessel hat nur 
besondere Einrichtungen, um alle bei der Verbrennung 
entwickelte Wärme in den verschiedenen Formen ihres 
Auftretens messen zu können. Die Versuchsanlage stellt 
also ein Calorimeter im grossen Massstabe dar.* 


5 Scheurer-Kestner und C. Meunier, Bull. de la soc. de 
Mulhous., 1868; Comptes rendus, 1869 Bd. 59 S. 414, 1871 Bd. 73 
S. 1061, 1873 Bd. 77 S. 1587; vgl. auch Naumann, Die Heizungs- 
frage, Giessen 1881; dagegen Bunte, Die Resultate der Heizver- 
suchsstation München, Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
1882 Bd. 26 S. 440. 

€ Dass die Versuchsanlage ein vollkommenes „Calorimeter“ 
ist, welches alle Wärme zu messen gestattet, geht u. a. aus 
Versuchen mit Holzkohlen hervor, bei welchen ım Mittel aus 
drei sehr nahe übereinstimmenden Experimenten die Verbren- 
nungswärme des Kohlenstotfes zu 8133 W.-K. für 1 k (Farre 
und Silbermann fanden 8080 W.-E., Scheurer-Kestner 8100 W.-E., 
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Bei Ausführung eines Versuches wurden gewogene 
Mengen Kohle, etwa 200 bis 300 k, während eines 6- bis 
10stiindigen Versuches auf dem Roste verbrannt. Im Herde 
sowohl wie in den Kesseln kommen die Verbrennungsgase 
nirgends mit Mauerwerk, wodurch die genaue Messung 
der aufgenommenen Wärme sehr erschwert würde, zu- 
sammen; die Wärme wird vielmehr direct an durch- 
fliessendes Wasser abgegeben oder zur Dampfbildung ver- 
wendet. Um nun die zur Dampfbildung benutzte Wärme 
zu messen, wurde nicht, wie es gewöhnlich geschieht, die 
Menge des verdampften Wassers gemessen, sondern der 
Wasserdampf durch eine eigenartige Vorrichtung mit be- 
kannten Wassermengen von constanter Temperatur con- 
densirt und die Temperaturerhöhung des Condensations- 
wassers gemessen. Es geschah dies, um den Fehler zu ver- 
meiden, welcher dadurch begangen werden könnte, dass 
der aus den Kesseln 
entwickelte Dampf 
entweder feucht 
oder überhitzt ist; 
im ersteren Falle 
würde die Messung 
des verdampften 
Wassers zu hohe, 
im anderen Falle 
zu niedrige Resul- 
tateergeben haben. 
Zur Controle der 
aus dem Conden- 
sationswasser be- 
rechneten Wärme- 
menge wurde übri- 
gens in vielen Fäl- 
len auch das in den 
Kesseln verdampfte 

Wasser mittels 
eines genau geaich- 
ten Speisewasser- 
gefässes gemessen. 

Ein Theil der 
von den Heizröhren 
der Kessel aufge- 
nommenen Wärme 
geht, wie bei allen 
Feuerungen, durch 
Strahlung und Leitung der mit Wärmeschutzmasse beklei- 
deten Wandungen nach aussen verloren. Dieser Verlust 
wird, ähnlich wie bei den kleinen Calorimetern, durch 
Abkühlungsversuche bestimmt und besonders in Rechnung 
gestellt. Er beträgt etwa 5 bis 6 Proc. der gesammten 
beobachteten Wärme, ist also relativ gering. 

Ausser dieser von der Versuchsanlage aufgenommenen 
Wärme ist noch derjenige Theil des Brennstoffes zu be- 
stimmen, welcher unverbrannt durch den Rost fällt, und 
der Wärmebetrag zu messen, welcher mit den Verbren- 
nungsproducten die Kesselanlage verlässt und in den Schorn- 
stein geht, also der Wärmeverlust durch die Rauchgase. 
Dieser Wärmeverlust wird gefunden aus der Temperatur 
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Berthelot 8140 W.-E.) gefunden wurde. Die Behauptung Scheurer- 
Kestner's, der Versuchskessel sei kein Calorimeter, ist dadurch 
widerlegt. 
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Fig. 2. 
Verbrennungswärme von Saarkohle verglichen mit der theoretischen Verbrennungswärme nach Dulong. 


und Menge bezieh. der chemischen Zusammensetzung der 
Rauchgase, welche durch genaue Gasanalysen ermittelt 
wurde. Summirt man die an allen Theilen der Versuchs- 
anlage gefundenen Wärmemengen, sowohl die von den 
Versuchskesseln aufgenommene Wärme, als auch die in 
den Herdriickstinden und den Rauchgasen vorhandenen 
Verluste, so erhält man den Gesammtheizwerth, die Ver- 
brennungswärme der Kohle. Während nun die einzelnen 
Posten, aus denen sich die Verbrennungswärme eines Brenn- 
stoffes zusamınensetzt, also Verdampfung und Verluste, 
je nach den Versuchsbedingungen sehr verschieden sein 
können, muss die Summe der beobachteten Wärmemenge 
für ein und dieselbe Kohle immer nahezu gleich sein, da 
sie-gewissermassen den gesammten, im Brennstoffe vor- 
handenen Wärmevorrath darstellt, der nur je nach den 
Verhältnissen der Feuerung mehr oder weniger zur Aus- 
nutzung kommt. 

In dieser Weise 
wurde in der Heiz- 

versuchsstation 
eine grosse Zahl von 
Brennstoffen unter- 
sucht’; das Ergeb- 
niss dieser Heiz- 
werthbestimmun- 
gen stand vollstän- 
dig im Gegensatze 
zu den Behauptun- 
gen von Scheurer- 
Kestner. Während 
man nach dem letz- 
teren annehmen 
musste, dass die 

Verbrennungs- 
wärme der Kohle 
mit der Elementar- 
zusammensetzung 
derselben in kei- 
nem Zusammen- 
hangestehe, zeigten 
die von der Heiz- 

versuchsstation 
München erhalte- 
nen :Werthe eine 
nahe Uebereinstim- 
mung mit dem aus der chemischen Zusammensetzung nach 
der Dulong’schen Regel ermittelten theoretischen Verbren- 
nungswärme, so dass der Schluss gezogen werden konnte: 
die Verbrennungswärme der Kohle kann mit einer für die 
Praxis ausreichenden Genauigkeit aus der chemischen Zu- 
sammensetzung der Brennstoffe berechnet werden. 

Um die vor nunmehr etwa 10 Jahren an der Heiz- 
versuchsstation München gewonnenen Ergebnisse vorzu- 
führen und eine einfache Vergleichung der im Grossen 
gefundenen Verbrennungswärme mit den aus der chemi- 
schen Zusammensetzung kleiner Durchschnittsproben be- 
rechneten Werthen zu ermöglichen, habe ich eine bildliche 
Darstellung gewählt. Auf Fig. 2 sind die Gesammtheiz- 
werthe einiger Saarkohlen zusammengestellt, und zwar ge- 
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1 Vgl. Berichte der Heizversuchsstation München, Bayer. 
Industrie- und Gewerbeblatt, 1879 bis 1883. 
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ordnet nach ihren Verbrennungswärmen. Diese letzteren 
sind durch Bänder versinnlicht, deren Länge den bei der 
vollständigen Verbrennung gelieferten Wärmeeinheiten‘ 
entspricht, und zwar sind 100 W.-E.= 1 mm. Bei jeder 
Koblensorte ist die im Versuchsapparate gefundene Ver- 
brennungswärme (ausgezogene Linie mit eingeschriebener 
Verbrennungswärme) und die nach der Dulong’schen Regel 
aus der Elementarzusammensetzung berechnete, durch zwei 
Linien angegeben. Um die Werthe noch weiter vergleichen 
zu können, ist an der obersten Linie die procentische Ab- 
weichung beider Heizwerthe angegeben, bezogen auf den 
theoretischen Heizwerth = 100. 

Bei der Betrachtung dieser Linien findet man, dass 
neben sehr geringen Abweichungen auch Unterschiede von 
3 und 4 Proc. bei einzelnen 
Kohlensorten vorkommen. 
Diesen Abweichungen würde 
man eine grössere Bedeutung 
beilegen müssen, wenn es 
sich um die Vergleichung 
chemisch reiner Substanzen 
handelte; wenn man aber 
bedenkt, wie verschieden das 
Versuchsmaterial und na- 
mentlich wie ausserordent- 
lich verschieden die Me- 
thoden sind, nach welchen 
die verglichenen Werthe er- 
halten wurden, so wird 
man diese Differenzen als in 
der Natur der Dinge liegend 
betrachten dürfen. Wäh- 
rend einerseits die Heizwerth- 
bastimmungen mit Hunder- 
ten von Kilo Koble in efnem 
ziemlich complicirten Ap- 
parate ausgeführt wurden, 
sind die berechneten Heiz- 
werthe aus der chemischen 
Analyse kleiner Durch- 
schnittsproben von etwa 1 g 
abgeleitet, und zwar nach 
einer Regel, welche, wieschon 
eingangs hervorgehoben wurde, nur mit gewissen Ein- 
schränkungen als ungefälır zutreffend bezeichnet werden 
kann. Behält man diese Umstände im Auge, so wird man 
zugeben, dass der aus den Ergebnissen der Heizversuchs- 
station München gezogene Schluss vollkommen berechtigt 
war, wonach — entgegen den bis auf die neueste Zeit 
wiederholten Behauptungen von Scheurer-Kestner, Fischer 
u. A. — die Verbrennungswärme der Kohle im Allgemeinen 
steigt und fällt entsprechend den nach der Dulony’schen 
Regel berechneten Werthen, dass man demnach mit einer 
für die Praxis ausreichenden Genauigkeit die Verbrennungs- 
wärme der Kohle aus der genauen chemischen Analyse einer 
Durchschnittsprobe berechnen kann. 

Diese Ergebnisse der Heizversuchsstation München sind 
in weiten Kreisen der Technik mit Vertrauen aufgenommen 
worden’, und es hat sich auf dieser Basis eine rationelle 
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8 1 Wärmeeinheit = W.-E. = der Wärme. welche 1 k 
Wasser um 1° C. erwärmt. 
> Ich erinnere an die Normen zur Untersuchung von Dampf- 
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Controle der Brennstoffe und Feuerungsanlagen entwickelt, 
welche namentlich in Süddeutschland von dem Bayerischen 
Dampfkessel-Revisionsverein und dem Director desselben, 
Herrn Gyssling, weiter ausgebildet worden ist.'° 

Nicht die gleiche Aufnahme fanden diese Versuchs- 
ergebnisse in der wissenschaftlichen und technischen Lite- 
ratur, in welcher die Sätze von Scheurer-Kestner vielfache 
Vertretung fanden und die Methode der Münchener Station 
als unwissenschaftlich hinzustellen versucht wurde.'' Zu- 
nächst trat Scheurer-Kestner mit neuen calorimetrischen 
Versuchen hervor, welche das gleiche Ergebniss wie die 
früheren hatten; besonders aber liess F. Fischer (Hannover) 
in seinen zahlreichen Veröffentlichungen keine Gelegenheit 
vorübergehen, um die Methoden und Ergebnisse der Mün- 
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Fig. 3. 


Verbrennungswärme verschiedener Brennstoffe verglichen mit der theoretischen Verbrennungswarme nach Dulong. 


chener Versuchsstation zu discreditiren. Auf Grund eines 
einzigen von ihm an zahlreichen Stellen veröffentlichten 
calorimetrischen Versuches mit einem von ihm angegebenen 
Apparate erklärte er die Scheurer-Kestner’schen Werthe 
für zutreffend, die Dulong’sche Formel für völlig unbrauch- 


kesseln und Dampfmaschinen. aufgestellt vom Verein deutscher 
Ingenieure und dem internationalen Verband der Dampf kessel- 
vereine 1885, bei denen der Heizwerth nach Dulong zu Grunde 
gelegt wurde. — W. Gyssling, Auswahl, Lieferung und Prüfung 
von Brennstoffen. 

10 Vgl. die Jahresberichte des bayer. Dampfkessel-Revisions- 
vereins 1880 bis 1889. Auswahl, Lieferung und Prüfung ron 
Brennstoffen. Von W. Gyssling. München 1884. 

11 Vgl. Lüders, Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
1882 S. 115: dagegen Antikritik Bunte, Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure; Scheurer-Kestner, Bulletin de la société 
de Mulhouse. (Juni 1883); F. Fischer an zahlreichen Stellen in 
D. p. J. und Technologie der Brennstoffe. Braunschweig 1880; 
besonders S. 382 ff.; Naumann, Die Heizungsfrage. Giessen 1884; 
Alexejew, Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1887 
S. 1557. 
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Bezeichnung der Kohle 


A. Ruhrkohlen: 
1) Consolidation . : 


2) Pluto . 


3) Ewald 


4) Harpener Bergbauverein . 


B. Saarkohlen: 
1) Maybach, Flötz Il 


2) Kreuzgräben, Flötz | 


3) Heinitz | 


3a) Dieselbe 


4) Camphausen, Flötz III. 


5) Louisenthal, Würfel. 


der 
lufttrockenen 
Kohle 


C 81,75 Proe 


H 51 , 
O+N 909 , 
S, 108 ., 


Wasser 1,60 , 
Asche 1,35 , 


zus. 100,00 Proc. 


C 80,97 , 
H 505 % 
O+N 927 , 
3: OAL. os 
Wasser 1,52 , 


Asche 2,78 , 
zus. 100,00 Proc. 


TE a 

H “DAs. 4 
OFN 10,36 , 
S. O@3 5 
Wasser 2,18 , 


Asche 2,43 


zus. 100,00 Proe. 


C 79,01 


H 452 a 
O+N 561 , 
BE ; 
Wasser 0,46 , 


Asche 9,48 , 
zus. 100,00 Proc. 


G 79,67 A 
H heals 
O+N 837 , 
S 0,70 ; 
Wasser 160 , 


Asche 445 , 


zus. 100,00 Proc. 


C 80,43 , 
H 524 ; 
O+N 79 , 
S 049°. 
Wasser 145 , 


Asche 445 , 


zus. 100,00 Proc. 


C 79,64 „ 

Be) Er “vg 
O-+N 1052 , 
S O58 4 
Wasser 1,33 , 
Asche 2,94 , 


zus. 100,00 | Proc. 


wenig verschieden 


C 80,35 Proc. 

H: 591 a 
O+N 783 , 

3-0 y 


Wasser 122 , 
Asche 4,52 


zus. 100,00 Proc. 


C 70,33 

H 4,67 
O+N 11,39 
Ss. 1,05 
Wasser 4,82 
Asche 7,74 , 


ior ee Gr y 


(Vgl. den Text zu diesen Tabellen S. 69.) 


Chemische Zusammensetzung 


zus. 100,00 Proc. 


Verbrennungswärme in Wärme-Einheiten auf 1 k 


der wasser- 
und aschenfreien 
Substanz 


C 84,29 Proc. 


H 527 , 
OEN 9387 , 
8. £07 -. 


zus. 100,00 Proc. 


C 84,60 , 

H 5,8. 3 F. 
O+N 9,70 , F. 

S 042 . 


zus. 100,00 Proc. 


C 83,10 , 
H 538° , F. 
O+N 10,86 , F. 
S 0,66 , F. 
zus. 100,00 Proc.) Mittel 


GLi 4 
H 4,80 , 
O+N 6,23 , 
S r” F. 
zus. 100,00 Proc.!| Mittel: 


C 84,80 . 
H 554 ; F. 
O+-N 892 , F. 
S O74... 
zus. 100,00 Proc.|| Mittel: 
C 85,46 , 
BE T : 
O+N 846 , F. 


ET F. 


zus. 100,00 Proc,| Mittel: 


C 83,20 , F. 
H 5,25 , F. 
O+N 11,00 „ F. 


S 0,55 , F. 


zus. 100,00 Proc. 4 


Mittel: 


— A. 


Mittel aus 16 Versuchen: 
C 85,24 Proc F. 
HM: 0:52 .. F. 

O+-N 888 , F. 
Fa OO) = F. 


zus. 100,00 Proc.| Mittel: 


A. 


C 80.43 „ 

H 5,34 „ F. 
O +N 1303 „ F. 

S 1,20 4 F. 


zus. 100,00 Proe.|| Mittel: 


A. 


Calori- 
meter 


mit dem Calorimeter 


bestimmt 


Roh- 
kohle 


7693 
7790 


7475 
7722 
7573 


:| 7590 


7528 
7547 


7739 
7786 


7763 


7551 
7692 
7622 
7679 


7661 
7560 
7649 
71755 
7684 
7619 
7666 


7616 
7432 
7542 
7537 
7561 
7518 
7439 


6680 
6618 
6691 
66638 
6469 


7957 


8380 


8263 


8099 
8160 


8008 


7620 
7409 


wasser- und! Roh- 
aschenfreie | X ie 
Substanz i 


aus der Elementar- 


\ 
J 


zusammensetzung 


berechnet 


7775 


7662 


7522 


7455 


7053% 


1735 


7514 


7574 


729 


~] 


0646 


Substanz 


8018 


8021 


7889 


8278 


8143 


8217 


7854 


8200 


7597 | 


Unterschied 
zwischen der 


-+ 2,0 Proe. 


$ 1,0 r 
+09 „ 
+12 „ 


29 


+06 , 
er: 2,7 v 

> pallies 
+03 , 
ie, d 
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Chemische Zusammensetzung Verbrennungswärme in Wärme-Einheiten auf 1 k 


mit dem Calorimeter aus der Elementar- | Unterschied 


: = 3 : zusammensetzung zwischen der 
Bezeichnung der Kohle ar aA Sak bestmmi berechnet Derschneten 
lufttrockenen und aschenfreien |— - P jmd ‚gefundenen 
Sul f Calori- | Roh. |Wasser- un . |wasser- und| Verbrennungs- 
a moetan | meter | Konto | @gchentrole| xonga, | agchentreie wärme in Proc 
6) Von der Heydt . . . . . C 72,14 Proc. C 80,51 Proc 
H 476 , H 538 , 
O+N 11,34 , |O-+N 1267 , 
S 126), S 151, 
Wasser 3,50.» | zus. 100,00 Proc.) F. | 6751 | 7546 |) ‘m Í| -- 1,1 Proc 
Asche 690 , a. |esea | 7616 |688| 7617 -01i , 
zus. 100,00 Proc. 
C. Oberschlesische Kohle: 
Guidogrube. . . ; C 77,79 , C 83.29 . 
H 485 „ H 520 , 
O+N 10,07 , |O+N 1080 , F. | 7445 
S 057 „ S 0,61 „ F. | 7412 
Wasser 1,67 , | zus. 100,00 Proc. Mittel:| 7429 | 7963 | 7381 | 7862 | +18 . 


Asche 505 a 


D. Sächsische Kohlen: zus. 100,00 Proc. 
1) Zwickau -Oberhohndorf, Wil- 
helmsschacht . . . . i C 75,95 , C 81,58 , 
H 535 , H 574 . F. 7294 
O+N 11,17 „ |O+N 12,00 . F. 7319 
S 063 , S 0,68 . F. 7283 
Wasser 3,68 , zus. 100.00 Proc || Mittel:| 7299 | 7840 | 7289 | 7830 | +01 . 
Asche 3,22 
zus. 100.00 Proc, 
2) Vereinigt Feld Bokwa-Hohndorf C 74,63 , C 82,00 , 
H 497 , H 546 , 
O+N 960 . JO+N 1055 , F. 7177 
S 1,80 . S 199 „_ F. 7161 
Wasser 3,50 . zus. 100,00 Proc. Mittel:| 7169 | 7878 | 7159 | 7868 | +01 , 
Asche 550 , 


zus. 100,00 Proc. 
E. Böhmische Braunkohle: 


„Nelson“ 77 C 75,61 


C 65, : » 

H 502 , H 5,77 , 
O -+N 1554 „ |O4+N1786 , F. | 6205 

S 066 „ S 076 n F. | 6234 
Wasser 10,01 „ | zus. 100,00 Proc.| Mittel:| 6220 | 7150 | 6218 | 7147 | +00 , 
Asche 3,00 


F. Oberbayerische Molasse- zus. 100,00 Proc. 


kohle: 
Penzberg . 2. 2 2 20200. C 5378 , C 69,58 , 
H 439 , H 568 „ 
O+N 1439 „ |O+N 18,62 „ 
S 473 „ S 612 „ 
Wasser 11,81 „ | zus. 100,00 Proc A. |5071 | 6587 |5210| 6752 |— 26 , 
Asche 10,90 , 
zus. 100,00 Proc. 
G. Boghead- u.a. Kohlen: 
1) Australische Shale Boghead . C 6981 , C 83,17 , 
H 843 , H 10,04 . 
O 435 , JON 615 , A. | 7698 
N O81. S 0,64 „ A. | 7635 
5 054 , zus. 100,00 Proc.|| Mittel :| 7667 9134 7895 9406 — 29 „ 
Wasser 0,29 . 
Asche 15,77 , 
zus. 100,00 Proc. 
2) Böhmische Plattelkohle: . 
a) Würfel . 2. 2. 2 200. C 5996 , C 798A a 
. H 556 , H 736 , 
QO 7,93 , |O+N 1183 , 
N 100 , S 1.43 
S 108° „| zus. 100,00 Proc) A. 6205| 9215 | 6150] s2 | +00 , 
Wasser 323 , 
Asche 21,24 . 


zus. 100,00 Proc. 


b) Stücke . 2 2 22... C 60,07 , C 79,24 , 
H 566 , H 745 , 
0 7,76 , [O EN 11,77 , 
N 11 , Ss L53 « 
S 116 . | zus. 100.00 Proc| A. |6234] 8223 | 6188] 8163 | 07 , 
Wasser 3,04 , 


Asche 21,15 , 
zus. 100,00 Proc. 
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bar und die Ergebnisse der Münchener Station für un- 
richtig. Demgegenüber hatte Schwackhéfer'® (Wien) bei 
einer Reihe von 30 Kohlenproben, welche er in einem von 
ihm angegebenen Calorimeter untersuchte, Werthe ge- 
funden, welche im Allgemeinen sich den von der Münchener 
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Saarbrücken auf mein Ersuchen zur Verfügung gestellt 
wurden. 

Für die Darstellung der Versuchsergebnisse, deren 
Einzelheiten'* ich hier übergehen kann, habe ich die gleiche 
Anordnung, wie bei den früheren Versuchen gewählt. Die 


Station erhaltenen näherten; er 
erklärte, dass die , Heizversuchs- 
station München den Heizwerth 
der Kohlen zuerst richtig be- 
stimmt“ und dass die von 
Scheurer - Kestner gefundenen 
Zahlen viel zu hoch seien. 
Durch diese und andere 
Veröffentlichungen des letzten 
Jahrzehnts war die Frage nach 
der Verbrennungswärme der 
Kohlen in eine solche Verwir- 
rung geratlien, dass es drin- 
gend erforderlich war, durch 
neue Versuche eine Klärung 
derselben herbeizuführen. Dazu 
schien mir am geeignetsten die 
Wiederholung von calorimetri- 
schen Versuchen mit genau 
denselben Apparaten und Me- 
thoden, welche von den Geg- 
nern angegeben und benutzt 
worden waren, und ich wählte 
dazu zunächst das Calorimeter 
von F. Fischer in Hannover. 
Da es ferner nicht ausgeschlos- 
sen war, dass das Ergebniss der 


Versuche bis zu einem ge- . 


wissen Grade von der Einrich- 
tung des Apparates abhängig 
sei, und bisher jeder Beobachter 
mit einem eigenthümlichen In- 
strumente gearbeitet hatte, so 
benutzte ich ausserdem noch ein 
zweites Calorimeter, welches in 
seiner ursprünglichen Einrich- 
tung von Berthelot in Paris 
herrührt, und das Alezrejew'* 
in St. Petersburg zu seinen Un- 
tersuchungen gebraucht hatte 
und mir freundlichst überliess. 

Was die Wahl der Brenn- 
stoffe anlangt, so habe ich sehr 
verschiedene Kohlensorten be- 
nutzt; da ich vermuthete, dass 
die Gaskohlen die grössten 
Abweichungen von der Dulong- 
schen Regel zeigen sollten, so 
habe ich vorzugsweise diese 


Erklärung der Buchstaben. 


A Feuerherd mit Ten -Brink -Apparat 
(5 qm Heizfläche). 

B Heizröhrenkessel I mit 20 qm Heiz- 
fläche. 

C Heizröhrenkessel Il mit 13 qm Heiz- 
fläche. 

D, Condensator für Kessel B. 

D, Condensator für Kessel C. 

Dg Wasserzuführung zum Herd. 

E (sreindelsche Kreiselpumpe. 

F Condensationswasserbehilter. 

G Ueberlauf für Erhaltung constanten 
Wasserdruckes. 

H Platten mit geaichten Ausfliissen zur 
constanten Speisung der Condensatoren. 

h Trichter zu den Condensatoren. 

J, dl} Calorimeter für A, B und C mit 
Thermometern zur Beobachtung der 
durchschnittlichen Condensator - Tem- 
peraturen. 

Ay und Ay Speisepumpe für Kessel 3 
und (', 

L Messgefäss zur directen Messung des 
Kesselspeisewassers und zum Aichen 
der Wasserstrahlen. 

M M Thermometer zur Messung der Tem- 
peratur der abziehenden Rauchgase. 
N N Röhren zur Entnahme von Rauch- 
gasproben für die chemische Unter- 

suchung. 

I’ Schornsteinschieber. 

Q Thermometer. 


aune 


Re 
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Schematische Darstellung der Kessel 


berücksichtigt. Weiter habe ich eine Anzahl Saarkohlen 
verwendet, welche mir von der königl. Bergdirection 


'? Schwackhöfer, Fresenius’ Zeitschrift für analytische Chemie, 
1884 S. 453 bis 476. 

'S Alerejew hat bei seinen ersten Versuchen Werthe er- 
halten, welche mit denen von Scheurer-Kestner tibereinstimmten. 
Neuere Versuche haben Ergebnisse geliefert, welche die Werthe 
der Münchener Station bestätigen. Vgl. Berichte der deutschen 
chemischen Gesellschaft, 1886 S. 1557, und D. p. J. 1387 265 93. 


einzelnen Kohlensorten sind nach ihrem Heizwerthe ge- 
ordnet auf Fig. 3 neben einander gestellt und die Ver- 
brennungswärme durch die Länge der einzelnen Binder 
wieder gegeben. Wie auf der früheren Darstellung ist 
die im Calorimeter gefundene Verbrennungswärme, ver- 


'* Beschreibung der calorimetrischen Versuche wird später 
gegeben. 


$ 
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glichen mit dem nach der Dulong’schen Regel berechneten 
und das Verhältniss beider in Procenten des berechneten 
Werthes ausgedrückt, besonders aufgezeichnet. 

Bei Betrachtung dieses Bildes, auf welchem sich sehr 
verschiedene fossile Brennstoffe befinden, ergibt sich sofort 


| 


die relativ geringe Abweichung der nach verschiedenen 
Methoden erhaltenen Werthe, die um so überraschender 
ist, als die Dulong’sche Regel, wie mehrfach hervorgehoben, 
ja nur einen Näherungswerth ergeben kann, da ihre Vor- 
aussetzungen nur theilweise zutreffen. Statt der von 
Scheurer-Kestner und seinen Vertheidigern behaupteten Ab- 


aa SNOW 


der Heizversuchsstatfon in Miinchen. 


weichungen von 10 und 15 Proc. zu Gunsten des calori- 
metrischen Heizwerthes gegeniiber dem berechneten konnten 
wir nur ausnahmsweise Differenzen von —3,7 und -}-2,0 Proc. 
beobachten. 

Im Grossen und Ganzen bestitigen somit die calori- 
metrischen Versuche im Kleinen durchaus die im Grossen 
ausgeführten Heizversuche der Münchener Station und 
führen zu dem Schlusse, dass die Verbrennungswärme der 


Ä 
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Kohlen mit der chemischen Zusammensetzung in unmittel- 
barem Zusammenhange steht und mit einer für die Praxis 
ausreichenden Genauigkeit aus der Elementarzusammen- 
setzung einer Durchschnittsprobe berechnet werden kann. 

Ich halte damit die Frage nach der Verbrennungs- 
wärme der Kohlen, so weit dieselbe für die Verwendung 
der Brennstoffe von Bedeutung ist, meinerseits für er- 
ledigt. 

In den Tabellen auf 8.66 und 67 sind die Ergeb- 
nisse der calorimetrischen Versuche, welche unter meiner 
Leitung von meinem Assistenten A. Bauer mit grosser 
Sorgfalt ausgeführt wurden, zu- 
sammengestellt. Ueber die Art 
der Ausführung der Versuche, so- 
wie der Berechnung der Resultate 
folgen nähere Mittheilungen weiter 
unten -in dieser Abhandlung. 

(Fortsetzung folgt.) 


Zur Bildung von Erdöl und 
Erdwachs. 


Von R. Zaloziecki. 


Obwohl nicht allgemein, so 
doch vorherrschend hat sich in 
letzter Zeit die Ansicht vom thie- 
rischen Ursprung des Erdöles und 
Erdwachses Bahn gebrochen. Die 
Entstehung der bekannten Oel- 
terrains ist auf Grund natur- 
wissenschaftlicher Untersuchungen 
durch Zersetzung fossiler Thier- 
massen abgeleitet worden, so des 
kanadischen und theilweise des 
nordamerikanischen von Whitney, 
Sterry Hunt Peekham, des karpa- 
thischen von Paul, Tietze, Uhlig, 
Olszewski, des kaukasischen von 
Bertels, Romanowski, des nord- 
deutschen von H. Credner, der 
Asphaltlager von Val de Trovers 
von Ch. Knar. Ausserdem hat 
sich eine Reihe von Forschern 
wie Müller, Zincken, O. Fraas, 
Piedboieuf, Oehsenius, Pfeiffer, 
Kreutz, Radrinewski, Winda- 
kiewier, Dunikowski, Lesley, Ash- 
burn, Shaler, Orton und Andere 
ganz oder theilweise zu Gunsten 
des thierischen Ursprungs des Bi- 
tumens erklärt. In neuester Zeit 
haben wir den Arbeiten von Prof. 
Höfer in geologischer Beziehung 
und den Untersuchungen des Prof. Engler im Laboratorium 
vorzüglich zu danken, dass dieses interessante Kapitel der 
Naturkunde sich besser geklärt hat. Die Lehre von der 
Existenz der primären Lagerstätten vieler Oelfunde und 
die Thatsache, dass thierische Fette durch Druck und 
Wärme vollständig in eine dem Erdöle ähnliche Substanz 
ohne Ausscheidung und Zurücklassung eines erheblichen 
kohligen Rückstandes und ohne bedeutende Gasverluste 
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zersetzt werden, sind als die wichtigsten Stützen dieser 


Hypothese zu betrachten, sofern es sich darum handelt, 
über das Bildungsmaterial ein Urtheil zu fällen. Damit 
ist jedoch nur ein Theil der Aufgabe, das „woraus“ ge- 
löst und es bleibt noch die Beantwortung der zweiten 
wichtigen Frage: auf welche Art der Umwandlungsvorgang 
sich vollzogen haben konnte, welcher Art die Processe 
waren, welche aus thierischen Resten Erdöl und Erdwachs 
geliefert haben, also das „wie“ ausständig. 

Zweifelsohne bietet dieser Theil der Lösung grosse 
Schwierigkeiten angesichts des Umstandes, dass darüber 
wenige Anhaltspunkte vorliegen und wir über den Me- 
chanismus und Chemismus dieses kurzweg Bituminisation 
genannten Vorganges keine directen Aufschlüsse besitzen. 
Die Untersuchungen Znyler's' können nicht absolut als 
solche angesehen werden, vorzüglich aus zwei Ursachen: 
erstens ist zu deren Ausführung eine hohe Temperatur an- 
gewendet worden und diese Annahme muss bei der Bildung 
von Erdöl eliminirt werden, indem die wichtigsten Be- 
obachtungen und Folgerungen dafür sprechen, dass wir es 
mit keinem pyrogenen Processe zu thun haben, und zweitens 
haben die Engler’schen Druckdestillate in chemischer Hin- 
sicht nur eine einseitige Analogie mit Naturölen. Zwar 
bestehen die Druckdestillate und die Erdéle der Haupt- 
sache nach aus Paraffinen, auch wäre die Erklärung des 
Verschwindens des zweiten Antheiles der Fettzersetzungs- 
producte, der Olefine im Erdile genügend erklärt; doch 
fehlt jeglicher Aufschluss über die Gegenwart aromatischer 
Kohlenwasserstoffe im Erdöle und das reichliche Vorkom- 
men der hydrogenisirten Kohlenwasserstoffe der aroma- 
tischen Reihe, der Naphtene, ist gar nicht berücksichtigt, 
obwohl dieselben den zweiten Hauptbestandtheil im Erdile 
ausmachen, fast überall nachgewiesen wurden und ihre 
Existenz im Erdöle wahrscheinlich naturgemäss und 
zwingend ist. Trotzdem lassen sich meiner Ansicht nach 
die Enngler’schen Versuche auch zur Erklärung des natür- 
lichen Fettumwandlungsvorganges heranziehen .und auf 
ihrer Grundlage eine Theorie des Bituminisationsprocesses 
aufstellen, welche zwar vorläufig der directen Beweise ent- 
behren wird, jedoch mit der chemischen Zusammensetzung 
der Erdöle im vollen Einklange steht und auch den son- 
stigen über Erdöl und Erdwachs bekannten naturwissen- 
schaftlichen Thatsachen richt zuwiderläuft. 

Der Schwierigkeit der unternommenen Aufgabe mir 
vollbewusst, beabsichtige ich, bevor ich auf die Darlegung 
derselben eingehe, die Emanationshypothese, welche noch 
viele Anhänger zählt, einer Stütze zu berauben, was meiner 
Ansicht nach deren Unhaltvarkeit nach sich ziehen muss. 
Dass ich mich hiebei bloss auf die ‚Mendelejef’sche Hypo- 
these beschränken werde, ist selbstverständlich, denn die- 
selbe verdient, abgesehen von der Autorität ihres Ver- 
fassers, auch vom allgemein chemischen Standpunkte ein 
besonderes Interesse, indem die von Mendelejef zur Er- 
klärung mitgetheilten pyrogenetischen Reactionen auch 
durch den Versuch erhärtet werden können. In erster 
Linie waren es die Geologen, welche diese Emanations- 
hvpothesen zu Falle gebracht haben, indem sie die Oel- 
funde nicht in den Erklärungsrahmen dieser Theorie unter- 
ringen konnten. Ausser diesen geologischen Widersprüchen 


1 C. Engler, Zur Bildung des Erdéles (Bericht der deutschen 
chemischen Gesellschaft), Bd. 21 S. 1816, sowie dieses Journal 
1888 269 136, 183. 
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stiegen mir Bedenken gegen den Mechanismus dieser Theorie 
auf, welche ich gedrängt wiedergeben möchte. In seiner 
russischen Originalmittheilung macht Mendelejef *) bei der 
Besprechung der Verhältnisse im Erdinneren, speciell an 
der Grenze der festen Erdkruste einen Vergleich mit einem 
im Betrieb befindlichen Hochofen und will offenbar da- 
durch anzeigen, dass ebenso wie bei letzterem wir uns 
beim Erdkrustendurchschnitte eine Zone von Kohlen- 
metallen, speciell Kohleneisen und darüber eine Schlacken- 
zone vorzustellen haben. Diese Schlackenzone liefert das 
Material zu vulkanischen Eruptionen und gab Veranlassung 
zur Bildung von Basalten, Trachyten, Porphyren u. s. w. 
Wie bekannt gipfelt die Ausführung des russischen Ge- 
lehrten darin, dass sich an den Gebirgsrändern in Folge der 
secundiiren Hebungen tief in das Innere sich erstreckende 
Risse und Spalten bildeten, auf welchen Wasser in das 
Innere bis zu den glühenden Kchlenmetallen eindrang und 
daselbst Zersetzungen einging, welche Kohlenwasserstoffe 
erzeugen konnten. 

Zum Zustandekommen dieser Reaction ist eine un- 
mittelbare Berührung der auf einander einwirkenden Stoffe 
unerlässlich; dieselbe ist jedoch andererseits unmöglich, 
wie man leicht bei der Verfolgung des von Mendelejef 
selbst entworfenen Bildes des Erdinneren einsehen wird. 
Vergegenwärtigen wir uns zu diesem Zwecke abermals den 
Erddurchschnitt, so können wir von unten nach oben in 
der uns interessirenden Sphäre, d. h. an der Grenze der 
festen Erdkruste folgende Zonen unterscheiden und zwar: 
eine flüssige kohlenstoffhaltige Metall- resp. Eisenzone, 
darüber die Schlacken und zwar unmittelbar über dem 
Metall in flüssigem, darauf in dickflüssigem, halberstarrtem, 
jedoch vollständig plastischem Zustande und erst darüber 
die erstarrten Massen, die Grundlagen unserer Erdkruste. 
Die Bildung von Rissen und Spalten kann nur so weit 
reichen, als das Material fest und spröde ist, im weichen 
plastischen Material oder gar im flüssigen sind dieselben 
undenkbar. Die feuerflüssigen Metalle sind daher vor dem 
Eindringen des Wassers durch die flüssigen Schlackenzonen 
vollständig geschützt und demnach auch eine Wechsel- 
wirkung ausgeschlossen — kleine Partikelchen von Me- 
tallen, sofern sie in den erstarrten Schlackenschichten vor 
der Verschlackung geschützt wurden, werden sich wohl 
im Inneren der Masse, aber nicht an Rissen und Spalt- 
flächen erhalten haben, sind aber auch sonst von keinem 


grossen Belang. 

Eine gründliche Widerlegung der Emanationstheorien 
ist deshalb von Bedeutung, weil dadurch der Bildungsherd 
des Erdöles aus dem Bereiche der Pyrosphäre entrückt und 
die Annahme hoher Temperaturen als Bildungsfactoren 
ausgeschlossen werden muss. Bei der Forschung nach den 
Bildungsbedingungen haben wir uns auf ‘die Verhältnisse 
der geologisch ältesten primären Lagerstätten des Bitu- 
mens, als äusserste Extreme zu beschränken und dadurch 
bereits einen engeren Kreis um dieselben geschlossen. Die 
Erfahrung hat bestätigt, dass, abgesehen von belanglosen 
Fundstätten secundärer Natur der ganze Bitumenreichthum 
im Sedimentgesteine aufgespeichert ist, somit die Bildung 
desselben aus dem Gehalte der Formationen an thierischen 
Leichen als wahrscheinlich vorausgesetzt, die Umwandlung 


2 Nieftaunaja promystlennost w siew. amer. sztatie Pensyl- 
vanii i na Kaukazie D. Mendelejewa, St. Petersburg 1877 (russ.). 
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derselben, was äussere Einflüsse anbelangt, analog oder 
sehr ähnlich den äusseren Bedingungen der Sediment- 
gesteinsbildung und Umwandlung war. Es lassen sich 
bereits aus dieser Analogie werthvolle Folgerungen ziehen, 
deren hauptsächlichste die ist, dass ebenso, wie das zu 
einer Zeit abgelagerte Sedimentmaterial im Laufe spüterer 
Zeiten weiteren Veränderungen unterworfen war und dieser 
Umformungsprocess eigentlich auch in der Gegenwart 
dauert, ebenso die gleichzeitige organische Ablagerung 
anhaltenden und fortschreitenden Umwandelungen unter- 
worfen ist und man eigentlich nur von einem temporären 
Bildungsstadium bei einem wie beim anderen sprechen 
kann. Ein zweiter Schluss ergibt sich aus der Vergleichung 
der Oelfunde, sofern man nur ausgesprochen primäre Lager- 
stätten im Auge behält nach der Altersfolge der Schichten. 
Es ist beinahe mit Sicherheit anzunehmen, dass in jüng- 
sten Gebilden im Alluvium und Diluvium das Erdöl als 
primäres Product fehlt, es somit erst in der Tertiärfor- 
mation ursprünglich (d. h. im genetischen Zusammenhang 
mit den Schichten) aufgefunden wurde. Da nun kein 
Grund vorliegt, das Vorhandensein des Materials zur Bil- 
dung von Erdöl in der Alluvial- und Diluvialzeit, ebenso 
wenig wie in der Gegenwart zu läugnen, so muss noth- 
wendiger Weise die Zeit als wirksames Avens in Betracht 
gezogen werden, oder wir sind berechtigt, das geologische 
wichtige Moment, den Zeitfactor, dessen Wirkung auf die 
Gesteinsbildung und Umwandelung eminent ist, in den 
Kreis der Bildungsbedingungen einzuführen. 

Bereits früher wurde die Berechtigung der Annahme 
einer hohen Temperatur abgesprochen und die Bildungs- 
chronologie zwischen Gestein und eingelagertem Erdöl er- 
fordert die Bestätigung dessen, denn Niemanden wird es 
einfallen, zum Zustandekommen der Sedimentgesteine hohe 
Temperaturen zu Hilfe zu ziehen. Selbst bei der Voraus- 
setzung einer höheren mittlereu Jahreswärme in früheren 
Zeitaltern und höher anwachsenden Geothermen dürfen 
wir in den Tiefen, in denen Erdöl sich bildete, keine hohen 
Temperaturen voraussetzen, d. h. nicht in dem Sinne, dass 
diesem Einflusse allein organische Substanzen der Destruc- 
tion anheimfallen könnten. 

Dagegen steht die Annahme eines höheren Druckes 
in der Bildungssphäre des Erdöles unumstösslich fest und 
dem Einfluss desselben muss unter allen Verhältnissen eine 
bedeutende Rolle eingestanden werden. Die Ursache für 
das Zustandekommen des Druckes im Inneren der Erdöl- 
lager ıst eine doppelte und zwar wird der Druck, der an- 
fünglich bei der gleichzeitigen Ablagerung von Sediment 
und thierischen Reststoffen nicht vorhanden war, dadurch 
hervorgerufen, dass die ursprünglichen Schichten weiter 
überlagert und in Folge eines hohen Grades der Plastieität, 
welche frischen Gesteinsbildungen eigen ist, von oben zu- 
sammengedrückt werden. Sobald die thierische Reste ein- 
schliessenden Gesteine härter geworden sind und einen ge- 
wissen Grad von Festigkeit angenommen haben, hört dieser 
mechanische Druck ganz oder grösstentheils auf und an 
dessen Stelle tritt der Gasdruck, der in Folge Zersetzung 
organischer Substanzen gebildeten gasförmigen Producte. 
Es ist wohl selbstverständlich, dass die Wirkung derselben 
von dem Momente beginnt, als die Zersetzungstendenz sich 
stärker äussert, die gebildeten Gase jedoch an dem Ent- 
weichen durch festes und dichtes Gefüge der um- und an- 
liegenden Gesteinschichten gehindert werden. 
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Als weitere Agentien, welche beim Bildungsprocesse 
des Erdéles eine Rolle spielen können oder müssen, wären 
die chemischen Bestandtheile des Wassers und das letztere 
an und für sich im flüssigen, event. im gasférmigen Zu- 
stande, die ursprünglich innerhalb der Gesteinsschichten 
eingeschlossene Luft resp. deren Sauerstoff, die Wirkung 
der Capillarität, welche dadurch geweckt wird, dass der 
Bildungsraum der Oele mitunter in die Poren der Ge- 
steine sieh erstreckt und endlich die chemische Einwirkung 
des Gesteinsmaterials innerhalb des Ursprungs- und Com- 
municationsherdes aufzuzählen. Dass diese verschiedenen 
Einflüsse, wie die Veränderlichkeitstendenz des Materials, 
erhöhte Temperatur, hoher Druck, chemische Wirkung des 
Wassers event. deren Bestandtheile und der Luft, Wechsel- 
wirkungen des Gesteines, Capillaritätserscheinungen unter 
Mithilfe des gewaltigen Zeitfactors mannigfache Verände- 
rungen primärer und secundärer Art hervorrufen müssen, 
ist einleuchtend und erklären dieselben das Resultat ihrer 
Collectivwirkung, die chemische Beschaffenheit der Erdöle 
im Allgemeinen zur Genüge. Sehr schwierig ist jedoch 
der Fall vom speciellen Standpunkte, wenn es sich darum 
handeln sollte, die Wirkung der einzelnen Agentien zu 
bezeichnen und die durch die Wechselwirkung der einzelnen 
Factoren hervorgerufenen Zersetzungsstadien zu präcisiren, 
weil es zweifellos ist, dass bei solch complicirtem Voreange, 
wie die Bituminisation, nur eine graduelle und allmäh- 
liche Veränderung des Ursprungsmaterials zulässig ist, 
welche auch eine allmähliche und stetig fortschreitende 
Aenderung der Eigenschaften des Productes zur Folge 
haben wird, deren gewisse Zwischenzustände sich event. 
durch ausgeprägte äussere Beschaffenheit werden unter- 
scheiden und charaktcrisiren lassen. 

Bei dieser Darlegung, die übrigens sehr natürlich ist, 
habe ich die Analogie mit der Zersetzung der vegetabi- 
lischen Stoffe, d. h. mit der Bildung von Mineralkohlen 
im Auge gehabt. — Es ist eigentlich zu verwundern, 
warum auf diesen Vergleich, der so nahe liegend ist, bis 
jetzt nicht nachdrücklicher hingewiesen wurde, da ja unter 
Beiziehung desselben manche werthvolle Momente gewonnen 
werden können bei der Beurtheilung der Zersetzung thie- 
rischer Reste. Die Bituminisation der Holz- und Pflanzen- 
bestandtheile lässt sich leichter in den einzelnen Phasen 
und Stadien verfolgen, weil sie durch bekannte und gut 
charakterisirte Zwischenproducte illustrirt wird, und wenn 
auch den Bestandtheilen des Thierkörpers andere chemische 
Zusammensetzung zukommt, so nehmen doch dieselben 
chemischen Elemente daran Theil wie bei den Pflanzen- 
stoffen, und die schliesslichen Producte der Zersetzung sind 
bei beiden im Ganzen und Grossen verwandt. 

Eine auffallende Analogie zeigen in qualitativer che- 
mischer Zusammensetzung die natürlichen Zersetzungs- 
producte des Thier- und Pflanzenkörpers, die Kohlen- und 
Erdgase, indem Kohlenwasserstoffe der gesättigten und un- 
gesättigten lteihen, Kohlensäure und Kohlenoxyd daran 
Theil nehmen. Die Gegenwart des Kohlenoxyds führt bereits 
Bunsen, Schmidt, dann Hebel’ an; dasselbe wurde auch von 
Engler* im J’echelbronner Erdgase nachgewiesen und von 
ihm früher als Stütze des Destillationsprocesses und der 


3 Reise in die Steppen des südlichen Russlands, Bd. II S. 138. 
t Das deutsche Erdöl von Dr. C. Engler aus den Verhand- 
lungen des Vereins zur Beförderung des Gewerbfleisses, 1887, 


dieses Journal 1888 267 * 500.508, 598. 
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Mendelejef’schen Hypothese angesprochen. Da jedoch das 
Auftreten von Kohlenoxyd in Gasen aus Braunkohlenlagern 
eine gewöhnliche Erscheinung ist und man die Bildung 
der Braunkohlen wie der Mineralkohlen überhaupt ausser 
jeden Zusammenhang mit pyrogenen Processen gebracht 
hat, so muss das Kohlenoxyd entweder als ein normaler oder 
accessorischer Bestandtheil der Producte des Bitumini- 
sationsvorganges angesehen werden und liegt in dem Nach- 
weise desgelben in Erdgasen kein Widerspruch. 

Die Verschiedenheit der Endproducte bei der Pflanzen- 
und Thierkérperzersetzung — harte kohlenstoffreiche Stoffe 
einerseits und flüssige oder wachsartige, 
stoffreiche Producte andererseits — kann nicht Wunder 
nehmen, wenn man die Verschiedenheit des Ausgangs- 
materials in physikalischer Hinsicht und hauptsächlich das 
quantitative Verhältniss von Kohlenstoff, Wasserstoff und 
Sauerstoff — die Cellulose in einem Falle und Thierfette 
in anderen in Betracht zieht.’ 


relativ wasser- 


(Fortsetzung folgt.) 


Sprengversuche an Schleifsteinen. 


Iın Bergischen Bezirksverein des Vereins deutscher Ingenieure 
theilte Herr Zacharias mit, dass die Firma Henckels in Solingen 
beabsichtigt habe, ihre Schleifsteine behufs Verminderung der 
Gefahr beim Zerspringen mit Schutzhauben aus Kisenconstruc- 
tion zu versehen. Diese Blechhauben sollten zunächst an einem 
Probeexemplar auf ihre Wirksamkeit geprüft werden, und 
dieserhalb wurden von der Firma Henckels mit einem von einer 
solchen Haube eingefassten Schleifstein Sprengversuche ange- 
stellt. Da der neue, gesunde Stein von 2 m Durchmesser selbst 
bei hoher Umdrehungszabl nicht zum Zerspringen gebracht 
werden konnte, so wurde er demnächst an einer Stelle des Um- 
fanges durch Eintreiben von Keilen in seinem Querschnitte ge- 
schwächt. Der Stein ward hierauf in die normale Geschwin- 
digkeit von 150 minuthchen Umdrehungen versetzt und eine 
halbe Stunde lang gedreht. ohne dass er zum Zerspringen kam. 
Man vertauschte nun die den Stein haltenden, auf der Achse 
sitzenden Klemmscheiben mit solchen von kleinerem Durch- 
messer und bewegte ausserdem den Stein mit 175 Umdrehungen. 
Nunmehr zersprang der Stein nach Verlauf von etwa zwei 
Minuten mit einem starken Knall und es ergab sich Folgendes: 

Der Stein war mit radialen Rissfugen in vier Stücke zer- 
sprungen, von denen zwei fast gleich gross und annähernd 
gleich je einem Drittel des ganzen Steines waren. Einer der 
Radialrisse war dort entstanden, wo die Keile gesessen hatten. 
Die eiserne Haube war unversehrt, hatte alle Steintheile auf- 
gefangen und somit ihren Zweck erfüllt. Eine an der Arbeits- 
stelle, der offenen Stelle der Haube, aufgeptlanzte Strohpuppe 
war durch das bei der Sprengung fortgeschleuderte Schleif- 
wasser nur etwa nass und beschmutzt worden. 

Herr Haedicke berichtet hierauf über einen Sprengversuch, 
welchen er in seiner Fachschule für Kleineisenindustrie zu Rem- 
scheid mit einem Schleifsteine gemacht hat. Die kleinen 
auf einem hölzernen Untergestell ruhenden Schleitsteine von 
etwa 30 cm Durchmesser sind mit einer Schutzvorrichtung von 
10 em breitem und 3 mm dickem KEisenblech, welches durch 
ein aufgenietetes j-Kisen versteift ist, umgeben und ausser- 
dem vor dem Schleifsteingestell, da. wo der die Scheibe be- 
nutzende Arbeiter steht, mit einer bis etwa zur Brusthöhe 
reichenden, senkrechten Schutzwand aus Eisenblech versehen. 
Der Versuch des Zersprengens wurde ın der Weise gemacht, 
dass die Scheibe in eine ausserordentlich bohe Drehgeschwin- 
digkeit versetzt-wurde. Der Schleifstein wurde, um die Folgen 
des Zerspringens genau bestimmen zu können, von allen freien 
Seiten noch mit Papierschirmen umgeben. Bei einer Um- 
drehungsgeschwindigkeit von 28,3 m, “entsprechend 2052 Um- 
drehungen in der Minute, zersprang der Schleifstein nach kurzer 
Laufzeit, und es zeigte sich nunmehr Folgendes: 

Der Schleifstein war in radialen Rissen in drei fast 
gleich grosse Stücke, fast genau in drei Drittel zersprungen. 
Die ihn umgebenden Papierschirme waren unversehrt. Der 
Schutzring von 10 cm breitem, 3 mm dickem Blech hatte 


> Engler, Zur Bildung des Erdéles, ibid. 


sämmtliche Steinstücke sicher zurückgehalten, nur an der offenen 
Arbeitsstelle war ein kleiner Steinsplitter herausgeflogen, und 
zwar gegen den oberen Theil der senkrechten Blechschutzwand. 
welche eine leichte Beule erhielt. Die N ONUZNOrRE UN hatte 
sich mithin bewährt. (Nach Eisenzeitung.) 


Woodruff’s Scheibenkeil. 


Der von Woodruff in Hartford, Connecticut, erfundene Keil 
besteht aus einem Scheibensegrment, welches mit seinem bogen- 
förmigen Theile in eine Vertiefung der zu befestigenden Achse 
eingelassen wird. so dass die gerade Fläche der Scheibe feder- 
artig vorsteht. Die Vertiefung in der Achse wird mittels eines 
Friisers hergestellt und die scheibenförmige, stählerne Keilplatte 
auf der Drehbank angefertigt. Beide Arbeiten lassen sich 
ebenso genau, als rasch ausführen. Beim Aufschieben des zu 
hefestigenden Maschinentheiles stellt sich der Keil selbsthiitig ein. 

Die ausschliesslich zum Kinfrüsen der Keilgruben dienende 
Maschine ist eine einfache Fräsebank, bei welcher die Welle 
in eine Art Schraubstock eingeklemmt wird. Der Fräser wird 
so weit heruntergedrückt, bis eine an der Fräsmaschine ange- 
brachte Hemmung anzeigt. dass die richtige Tiefe der Keilbahn 
erreicht ist. Bei einer grösseren Nabenlänge können zwei oder 
mehr soleher Scheibenkeile eingesetzt werden. 

Die Arbeiten für die Ncheibenkeile können mit grösster Ge- 
nauigkeit nach Normallehren ausgeführt werden. Die kleinste 
Keilnummer hat "as Zoll (engl.) Durchmesser und ist Yıs Zoll 
weit, die grösste Nummer hat 1’ Zoll Durchmesser und 
“ie Zoll Dicke, dazwischen liegen 23 verschiedene Nummern. 

Von einer englischen Firma wird seit kurzem ein dem 
oben beschriebenen ähnliches System des Aufkeilens verwendet. 
Die Keile werden aus genau gezogenen Halbrundstahlstangen 
hergestellt. Einzelne Keile werden aus denselben dadurch er- 
halten, dass man von der Stange Stücke gleich der Stärke des 
Keiles abfräst. Da viele Stangen neben einander gelegt werden 
können, geht die Herstellung sehr rasch von statten. 

In beiden Fällen ist man stark von den bisher üblichen 
Verhältnissen abgegangen, indem die Breite des Keiles be- 
deutend vermindert wurde. Der Keil ist zu zwei Dritttheilen 
seiner Tiefe in der Welle gelagert und ein Drittel legt sich in 
die Nake der Riemeuscheibe ein. 

Die hauptsächlichsten Vortheile dieser Scheibenkeile sind 
rasche und genaue Herstellung der Keile und Keilbahnen. Bei 
einem erstinaligen Versuche über die Festigkeit derselben hat 
sich Folgendes ergeben: In eine Probewelle von 1'/s Zoll Durch- 


messer und 3 Zoll Länge wurde ein Keil von */32 Zoll Dicke 
und °"/s2 Zoll Breite eingesetzt. Durch Drehungsbeanspruchung 


erlitt dieselbe an ihrem Umfange eine Verdrehung von "ı Zoll 
engl., gleichzeitig zeigte sich eine beträchtliche seitliche Er- 
welterung der Keilbahn, so dass nach dem Versuche der Keil 
von Hand aus der Welle herausgenommen werden konnte. Der 
Probekeil selbst zeigte fast gar keine Spur von Beschädigung. 
Weitere Versuche werden bald mehr lacht über die Vor- 
und Nachtheile dieses neuen Systems verbreiten, doch ist aus 
der letzten Erscheinung wohl zu schliessen, dass für grössere 
Kraftübertragung die Scheibenkeile sich nicht eignen, weil die 
Wellen durch die tiefen Keilbahnen zu sehr geschwächt werden. 


Gent's elektrische Lärmvorrichtung für Wasserstands- 
gläser an Dampfkesseln. 


Die Kdinburger Ausstellung hatten Gent und Co. in Leicester 
mit einer eisrenthünmlichen elektrischen Lärmvorrichtung beschickt, 
welche das Eintreten des tiefsten Wasserstandes in Dampfkesseln 
melden soll. In derselben wird (nach dem Engineer, 1890 Bd. 70 

S. 245) die Schliessung des Stromkreises für eine elektrische 
Rasselklingel auf magnetischem Wege bewerkstelligt. Dazu ist in 
der W asserstandsröhre ein magnetischer @wimmer angeordnet, 
der mit dem Wasserspiegel steigt und fällt. Fällt der Spiegel 
bis auf den zulässigen tiefsten Punkt, so kommt der Schwimmer 
einer um eine Achse drehbaren Magnetnadel gegenüber, zieht 
sie an und schliesst dabei den Klingelstromkreis. Die Nadel 
befindet sich in einer an das Wasserstandsglas angeschraubten 
Messingbüchse. Die Klingel kann natürlich beliebig weit vom 
Kessel entfernt sein, auch Können nach Belieben mehrere Klingeln 
aufgehängt werden, und die ganze Einrichtung lässt sich leicht 
und ohne irgend welche Störung schon vorhandener Winrich- 
tungen anbringen. 
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i bracht, welche gegen die Maschinenkurbel um 90° versetzt 
Neue Gasmaschinen. ist (wie das Diagramm Fig. 32 zeigt), und von welcher 
(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 49 d. Bd.) mittels Stange b ein Zündschieber z bewegt wird. 
Mit Abbildungen. Als Zündvorrichtung ist hier ein Glührohr angenommen; 
i es kann jedoch auch irgend eine andere der bekannten 
Steuerungen und Regulir vorrichtungen. Zündvorrichtungen verwendet werden. 

Auf dem Gebiete der Steuerungen sind namentlich Von dem Schieber aus wird mittels Stange c der zwei- 
die folgenden beiden Erfindungen der Gasmotorenfabrik armige Hebel d bewegt, welcher an dem einen Ende eine 
Deutz (*D. R. P. Nr. 53906 vom 18. März 1890 und | drehbare Klinke e trägt. Je nach der Stellung dieser 
Nr. 54952 vom 15. April 1890) von besonderer Eigenart, | Klinke kann das Ausblaseventil f entweder geöffnet werden, 
da sie zur Bethätigung der Steuer- bezieh. Regulirventile | wenn die Klinke den Ventilstift trifft, oder das Ventil 
den jeweilig im Arbeitscylinder herrschenden Druck dienst- | bleibt geschlossen, wenn die Klinke abgelenkt wird und 
bar machen. Hierdurch ist es möglich geworden, die sonst | neben dem Ventilstifte vorbeigeht, wie in Fig. 31 ge- 
erforderliche Steuerwelle, welche halb so viel Umdrehungen | zeichnet. 
machen muss wie die Arbeitswelle, zu vermeiden. Zum Ablenken der Klinke e ist hier ein Apparat g 

*D. R. P. Nr. 53906. angenommen. Derselbe besteht aus einem Hohlraume, 

Wird die Bewegung des Ausblaseventils von der | welcher durch eine elastische Platte A geschlossen ist, 
Schwungradwelle oder von einer Zwischenwelle, welche | welche durch das Stängelchen i mit der Klinke e verbun- 

a den ist. 

l u Der Hohlraum ist durch ein Röhrchen k mit der Luft- 
SSS 


zuleitung oder mit dem Gasrohre verbunden. 
Die Maschine warbeitet wie folgt: 


N 


as 


\ Wir denken uns die Maschine im Beharrungszustande. 
Das Gaseinlassventil 2 wird durch einen Regulator be- 


kannter Construction bei jedem Vorwärtsgange des Kolbens 
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geöffnet oder bleibt stets offen und schliesst nur, wenn 
kein Explosionsgemenge angesaugt werden soll. 

Wenn bei Vorwärtsgang des Kolbens ein Explosions- 
gemenge angesaugt wird, so tritt im Cylinder und den 
Zuleitungsrohren für Gas und Luft Verdünnung ein, welche 
sich durch das Röhrchen k auch dem Apparate g mittheilt. 
In Folge dessen wird die elastische Platte nach innen ge- 
sogen und die Klinke e in die Stellung wie in Fig. 31 
gebracht. Beim darauffolgenden Rückgange des Kolbens, 
wobei sich der Zündschieber nach links bewegt, geht somit 
die Klinke neben dem Ventilstifte vorbei, das Ausblase- 
ventil bleibt geschlossen und das angesaugte Explosions- 
gemenge wird verdichtet. Beim nächstfolgenden Vorwärts- 
gange des Kolbens erfolgt Arbeit und Expansion. 

Beim nächsten Rückgange des Kolbens geht der 
Schieber wieder nach links; in dem Hohlraume des Appa- 
rates g ist mittlerweile Atmosphärenspannung eingetreten, 
so dass die Feder m die Klinke einrückt und das Aus- 
blaseventil geöffnet wird. Das beschriebene Spiel setzt sich 
nun fort. 

Anstatt des Apparates g mit elastischer Membrane A 
ist in Fig. 33 ein in der Luftzuleitung angebrachtes Kölb- 
chen p gezeigt. 

Es kann die Klinke e auch durch irgend einen anderen 
Mechanismus, sowie auch durch ein Ansauge- oder ein 
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Fig. 31. Fig. 30. 
Steuerung der Gasmotorenfabrik Deutz. 


ebenso viel Umdrehungen wie diese macht, bewirkt, so 
wird das Ausblaseventil sowohl bei der Ausblaseperiode, 
als auch bei dem Verdichtungspiel geöffnet. Damit nun 
während des Verdichtungspiels 
das Ausblaseventil geschlossen 
ist, soll entweder: 

A) die während des An- 
saugespiels in den Zuleitungs- 
rohren bezieh. im Cylinder auf- 
tretende Verdünnung oder 

Fig. 32. B) die während der Ver- 

Steuerung der Gasmotoren- dichtung bezieh. während der 

Arbeit eintretende Spannung 

durch Einschaltung eines geeigneten Apparates entsprechend 
auf den Steuermechanismus des Ausblaseventils wirken. 

Anordnung A). Auf der einen Seite der Schwungrad- | Mischventil bethätigt werden. | 
welle (Fig. 30) ist ein Excenter oder eine Kurbel ange- Ist das Röhrchen & des Apparates g in der Luftlei- 
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tung oder in der Gaszuleitung eingeschaltet, so wird 
jedesmal, wenn anstatt eines Explosionsgemenges nur Luft 
angesaugt wird, die Membrane h zur Wirkung kommen 
und das Ausblaseventil geschlossen bleiben. Es erfolgt 
nunmehr die bekannte Regulirung; statt des Explosions- 
gemenges wird nur Luft eingesaugt, dieselbe comprimirt, 
expandirt und ausgetrieben. 

Um einen erhöhten Gleichförmigkeitsgrad zu erhalten, 
kann man derart reguliren, dass die angesaugte Luft bei 
dem folgenden Rückgange des Kolbens wieder ausgetrieben 


Fig. 33. 
Steuerung der Gasmotorenfabrik Deutz. 


Fig. 3. 


wird, so dass nach nur einmaliger Umdrehung der Ma- 
schine wieder Explosionsgemenge angesaugt werden kann. 

Dies wird dadurch erreicht, dass man das Röhrchen k 
mit dem Gasrohre vor dem Gasventile verbindet, so dass 
die Membrane nur in Thätigkeit tritt, wenn ein Explosions- 
gemenge angesaugt wird. Beim Ansaugen von nur Luft 
behufs Regulirung wird das Ausblasgyentil beim Rück- 
gange des Kolbens nach der Ansaugeperiode geöffnet und 
die angesaugte Luft wieder ausgetrieben. 

Will man beim Reguliren statt nur Luft auch Ver- 
brennungsproducte ansaugen, so kann man einen der be- 
kannten Mechanismen 
einschalten, welcher das 
Ausblaseventil während 

der Ansaugeperiode 
offen hält, so dass also 
Verbrennungsproducte 
zurückgesaugt werden. 

In diesem Falle 
kommt der Apparat g 
nicht zur Wirkung, das 
Ausblaseventil bleibt 
während des Rückgan- 
ges des Kolbens geöffnet, 
die angesaugten Verbrennungsproducte werden wieder 
ausgetrieben und es kann sofort, wenn sich das Ausblase- 
ventil schliesst, wieder ein Explosionsgemenge angesaugt 
werden. 

Anordnung B). Fig. 84 zeigt die Anordnung fiir den 
Fall, dass die während des Verdichtungspiels bezieh. wäh- 
rend der Arbeit auftretende Spannung zum Steuern des 
Ausblaseventils verwendet wird. Die Klinke e wird durch 
eine Feder m; stets ausgeklinkt, so dass sie an dem Ventil- 
stifte vorbeigeht. 

Mit der Klinke ist ein Stempel n in Verbindung, 
welcher am oberen Ende einen Ventilsitz hat. Zwischen 
Klinke und Stempel ist eine Zwischenfeder o angebracht. 


Steuerung der en Deutz. 


Der Raum unter dem Stempel ist durch ein kleines 
Loch mit dem Cylinder in Verbindung. 

Während des Verdichtungspiels wird durch die Span- 
nung der Stempel verschoben und gegen den Ventilsitz 
angedrückt, die Zwischenfeder wird dabei gespannt, kann 
jedoch die Klinke nicht einrücken, da dieselbe mittlerweile 
durch die Bewegung des Hebels d an dem Ventilstifte 
vorbeigegangen ist. Die darauffolgende Arbeitsspannung 
hält den Stempel in derselben Lage, so dass die Klinke 
eingeschaltet wird, sobald die Bewegung des Hebels d dies 
gestattet. 

Bei dem Ausströmspiele, wobei der Ztindschieber nach 
links geht, wird dann das Ausblaseventil geöffnet. 

Bei dem folgenden Ansaugespiel wird der Stempel 
durch die eintretende Verdünnung und durch die Feder g 
vom Ventilsitze abgehoben und die Klinke durch die 
Feder m, wieder ausgeklinkt. 

Anstatt des beschriebenen Cylinders mit Kölbchen 
kann auch ein beliebiger anderer Apparat verwendet werden, 
der sich durch die Spannung im Cylinder ausdehnen bezieh. 
bewegen lässt, wie z. B. der unter A) beschriebene Appa- 
rat g mit elastischer Wand A. 

*D.R.P. Nr. 54952. 

Bei dieser Anordnung ist das Einlassventil für Gas 
und Luft selbstbätig angeordnet, und wird das Ausblase- 
ventil mittels eines Apparates, z. B. eines Cylinders, dessen 
Kölbehen durch den gegen Ende des Arbeitshubes im Cy- 
linder befindlichen Druck bewegt wird, gehoben. Das 
Ausblaseventil wird während des Ausblasespiels offen ge- 
halten, entweder durch Erhaltung der Spannung über dem 
Kélbchen oder durch ein Sperrwerk, und im gewünschten 
Augenblicke wieder geschlossen durch Ablassen der Span- 
nung oder Auslösen des Sperrwerkes. 

Bei der in Fig. 35 und 36 gezeigten Maschine ist e 
der Arbeitskolben, der in seiner vordersten Stellung (Fig. 35) 
einen nach dem Cylinder A führenden Kanal i öffnet, wäh- 
rend eine Mulde g in 
diesem Kolben in der 

hintersten Stellung 

(Fig. 36) die beiden 
Kanäle i und k verbin- 
det. In dem Cylinder A 
bewegt sich gegen den 
Druck einer Feder t der 
Kolben m, der seine 
Bewegung durch den 
zweiarmigen Hebel / 
aufdas Ausströmventilf 
überträgt. Im Cylinder- 
kopfe sitzt das in Fig. 37 im Schnitt gezeichnete selbs- 
thätige Mischventil n, durch welches Gas und Luft der 
Maschine zugeführt wird. 

Fig. 37 zeigt die directe Verbindung des Kölbchens m 
mit der Ventilspindel des Ausstrimventils f, die gespannten 
Gase treten durch die Leitung # unter den Kolben und 
bewegen denselben gegen den Druck seiner Feder ¢, mit 
dem Ausströmventilstift nach oben. 

In der in Fig. 38 gezeigten Maschine ist die freie 
Rückbewegung des Kolbens m und damit des Hebels ! und 
des Ausströmventils f durch einen mittels Feder y einge- 
klinkt gehaltenen Hebel v so lange gehindert, bis die von 
der Schwungradwelle hin und her bewegte Stange u diesen 
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Hebel v auslöst, so dass vermöge der Feder ¢ eine Rück- 
bewegung bezieh. ein Schliessen des Ventils f erfolgen 
kann. Diese Bewegung wird auch einem die Gaszuleitung 
zur Maschine abschliessenden Organ x mitgetheilt, so dass 
letzteres den Gaszufluss absperrt, sobald das Ausström- 
ventil offen ist. 

In Fig. 35, 37 und 38 ist ein elektrischer Zündapparat 
angedeutet, dessen Stromkreis durch einen Regulator unter- 


Steuerung der Gasmotorenfabrik Deutz. 


brochen und wieder geschlossen wird, je nachdem die Ge- 
schwindigkeitsverhältnisse der Maschine eine Wirkung oder 
einen Aussetzer nöthig machen. Die beiden Pole sind in 
einer Röhre z so angeordnet, dass durch ein Ueberspringen 
von Funken zwischen den beiden isolirt eingesetzten Polen 
nur bei gleichzeitiger Compression des Gemenges eine Ent- 
zündung desselben eingeleitet werden kann, während bei 
Beginn des Ansaugens, wobei der Stromkreis auch ge- 
schlossen ist, ein Ueberspringen von Funken in den in 
der Röbre enthaltenen Verbrennungsrückständen ohne Folge 
sein wird. 

Die Arbeitsweise der in Fig. 35, 36 und 37 gezeigten 
Maschine ist folgende: 

Beim Saughube des Arbeitskolbens e wird durch das 
selbsthätige Mischventil n Explosionsgemenge angesaugt, 
beim Rückhube comprimirt und im 
hinteren Todtpunkte durch den Zün- 
der z gezündet und expandirt beim 
Arbeitsaushube, bis in der Sussersten 
Kolbenstellung der Kanal: frei wird, 
so dass die im Arbeitscylinder be- 
findliche Spannung in den Cylinder A 
gelangt und dadurch das Kölbchen m 
vorwärts bewegt. Beim Rückwärts- 
gange des Kolbens e wird der Kanal i 
geschlossen und das Ventil f bleibt 
so lange offen, bis die Mulde g im 
Kolben e die Kanäle k und # mit ein- 
ander verbindet und die Spannung im Cylinder h ent- 
weichen kann, worauf wieder Explosionsgemenge an- 
gesaugt wird. 

Ist der Regulator bei zunehmender Tourenzahl ge- 
stiegen und hat in Folge dessen die auf einem nicht leitenden 
Ringe o gleitende Feder q gehoben, so wird im Momente 
der Zündung keine Berührung zwischen q in der leitenden 
Nase » stattfinden, also auch kein Zündfunke im Zünd- 
rohre z überspringen können. Das angesaugte Gemenge 
wird so lange comprimirt werden und wieder expandiren, 
bis der Regulator den Stromkreis wieder schliesst, worauf 
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sofort beim darauf folgenden Aushube eine Zündung des 
schon im Cylinder befindlichen Gemenges erfolgt. 

Bei der in Fig. 38 dargestellten Steuerung des Aus- 
strömventils, welches in gleicher Weise durch einen Kolben m 
im Cylinder h bethätigt ist, wird durch Einklinken des 
Hebels v in die Nase w am Hebel ! das Ausströmventil f 
so lange offen gehalten, bis der Hebel v durch die hin 
und her gehende Stange u vor Beginn der Ansaugeperiode 
aus der Nase w ausgelöst wird, 
so dass durch Einwirkung der 
Feder ¢ ein Schliessen des Aus- 
strömventils stattfinden kann. 

Wird nun durch Einwir- 
kung des Regulators r die von 
der Arbeitswelle der Maschine 
bewegte Stange u gehoben, so 
dass sie über den Einschnitt 
am Hebel » weggeht, so bleibt 
dieser Hebel während der An- 
saugeperiode eingeklinkt, es 
werden in Folge dessen durch 
das offene Ausströmventil Ver- 
brennungsrickstinde zurück- 
gesaugt, die beim darauf folgenden Rückhube wieder aus- 
gestossen werden. 

An Stelle der in Fig. 38 gezeigten Glührohrzündung 
kann jede beliebige andere Zündung treten. 

Will man behufs Regulirung der Maschine mit Ge- 
menge spielen, wie bei der in Fig. 35 gezeigten Maschine, 
so muss man eine vom Regulator beeinflusste Zündung 
anwenden, während die Einwirkung des Regulators auf 
andere Steuerungsorgane wegfällt. 

Anstatt durch den Arbeitskolben e kann durch von 
der Maschine bethätigte Ventile oder Schieber der Zulei- 
tungskanal ¿ des Cylinders A geöffnet und geschlossen 
werden, und an Stelle der Federn t kann ein von der 
Arbeitswelle aus bethätigter Hebel nach jedem Kolbenrück- 
gange den Kolben m in seine Anfangsstellung zurückführen. 


Steuerung für die Viertaktmaschine von Bäuki und Csonka. 


Durch Anordnung eines Rückschlagventils in der Aus- 
blaseleitung kann die Mulde g im Arbeitskolben e weg- 
fallen und das Schliessen des Ausblaseventils während 
bezieh. am Ende der Ansaugeperiode erfolgen. 

Zum Anlassen der Maschine ist auf dem Cylinder ein 
Habn H angebracht, durch welchen ein Theil des einge- 
saugten Gemenges beim Kolbenrückgange entweichen kann, 
bis nach Erreichung des richtigen Mischungsverhältnisses 
im Cylinder eine Explosion erfolgt. 

Steuerung für Viertactgasmaschinen von D. Bánki und 
J.Csonkain Budapest (*D.R.P.Nr.51854 vom 11.April 1889). 


16 Neue Gasmaschinen. 


Heft 4. 


ae 


Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der Zahn- 
räderübersetzung bei Viertactgas- und Erdölmotoren und 
die Ermöglichung einer Regulirung der Geschwindigkeit, 
welche einen gleichmässigeren Gang der Maschine zulässt, 
als dies mittels der bekannten Steuerungen bei zweifacher 
Uebersetzung bisher geschehen konnte. Diese Steuerung 
kann auf Ventile, Schieber, Hähne, Klappen u. s. w. ein- 
wirken, welche in allen Fällen nach je zwei Umdrehungen 
der Kurbelwelle einmal geöffnet werden sollen. Von einer 
bei jeder Umdrehung der Kurbelwelle einmal hin und her 
gehenden Stange wird das Ventil, der Schieber u. s. w. bei 
einem Hergange geöffnet, bleibt aber bei dem darauf fol- 
genden Hergange unberührt. ` 

In Fig. 39 sind zwei über einander liegende Gleit- 
stücke @ und L gezeichnet, wovon das untere G mit dem 
Ventile V in Berührung ist; wenn daher dieses Stück @ 
vorgeschoben wird, geht das Ventil auf. Wenn das obere 
Stück L vorgeschoben wird, bleibt das Ventil, welches 
durch eine Feder F auf seinen Sitz gedrückt wird, ge- 
schlossen. 

Die abwechselnde Verschiebung der Stücke G und L 
bewirkt die um den Bolzen B drehbare und mit der 
Stange R verbundene Zunge Z. 

Das obere Gleitstück hat eine vorspringende Nase O, 
welche etwas über das untere Stück hervorragt. 

Wenn die.beiden Stücke in der gezeichneten Lage sich 
befinden, fällt die während des Hinganges in die Höhe 
gehobene Zunge Z beim Hergange auf die vorspringende 
Nase und drückt das obere Stück vorwärts, während das 
untere Stück in seiner Lage verbleibt. Nun geht die 
Zunge zurück und lässt das obere Stück in der vorge- 
schriebenen Stellung, in welcher dasselbe an einen Arreti- 
rungsstift n stösst. 

Beim nächsten Hergange fällt die Zunge Z auf das 
untere Stück @ und öffnet das Ventil. 

Beim Hingange schliesst dann die Feder F das Ventil 
und schiebt beide Stücke in die Anfangsstellung zurück, 
indem das obere Stück durch die Reibung vom unteren 
mitgenommen wird. Den genügenden Reibungsdruck er- 
zeugt die Feder r. Beim Verlassen des Stückes g wird 
die Zunge durch den stellbaren Anschlag S in die Höhe 
gehoben, wobei aber die Spitze der Zunge in die vor- 
stehende Nase o stösst. Es muss daher vorgesorgt werden, 
dass die Zunge etwas nachgeben kann. Zu dem Zwecke 
ist in Fig. 39 die Spitze der Zunge mit Scharnier ver- 
sehen, oder der Anschlag wird elastisch eingerichtet. 

Der von der Zungenspitze zurückgelegte Weg ist mit 
punktirten Linien angedeutet. 

Die Gleitstücke @ und L könnten auch, statt auf ein- 
ander, neben einander angeordnet werden. 

Denken wir uns nun die Fig. 39 als Oberansicht statt 
Seitenansicht. Die Zunge Z müsste sich in diesem Falle 
in wagerechter Ebene bewegen, was mit Hilfe einer Feder 
geschehen könnte, welche gegenüber dem früheren Falle 
die Schwerkraft ersetzen müsste. 

Eine vortheilhafte Regulirung der Geschwindigkeit 
lässt die Steuerung zu, wenn das Ausströmventil gesteuert 
wird und der Regulator auf die Zunge Z auf die Weise 
einwirkt, dass bei einer Geschwindigkeit, welche die normale 
übersteigt, das Herunterfallen der Zunge verhindert wird. 

Steuerung von G. Ulrici in Arnhem, Holland (*D.R.P. 
Nr. 51802 vom 18. October 1889). 


Um bei Gasmaschinen die Umlaufszahl erheblich ver- 
mehren zu können, ist es nöthig, die hin und her gehenden 
Bewegungen der Steuerung, welche einer sehr hohen Um- 
laufszahl im Wege stehen, in eine umlaufende und zu 
gleicher Zeit verbältnissmässig langsame zu verändern. Zu 
diesem Zwecke ist folgende Construction erdacht. 

In Fig. 40 ist A der obere kegelförmig oder parabo- 
lisch gebildete Theil des Cylinders eines Gasmotors, welcher 
letztere im Viertact arbeitet, B ist ein rotirender hohler 
Rundschieber, der sauber in das Gehäuse C eingeschliffen 
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Fig. 41. 
Steuerung von Ulrici. 


ist. Dieser rotirende Schieber besitzt eine Oeffnung 1, 2, 3, 4 
(Fig. 41) über eine Kreisausdehnung von 45°. In dem 
Schiebergehäuse C befinden sich zwei congruente Oeff- 
nungen 5, 6, 7,8 und 9, 10, 11, 12, die mit Kanälen für 
Einführung von frischer Luft bezieh. für Abführung der 
verbrannten Gase in Verbindung stehen. Derjenige Theil 
des Schiebergehäuses, welcher in den Cylinder hineinragt, 
ist als Ventilsitz construirt. Der äussere Theil ist mit 
einem runden Flansch V versehen, der äussere Theil des 
Hohlschiebers ist mit einem Zahnrade G verbunden, das 
mittels einer Scheibe 0 mit dem . Flansch des Gehüuses 
drehbar verbunden ist. Dieses Zahnrad trägt oben eine 
zweite runde Scheibe J, welche einen Zahn besitzt. Mitten 
durch den rotirenden Schieber ist die Ventilstange E mit 
dem Ventile D, der Führung P und der runden Scheibe F 
mit aufstehendem Rande F, geführt. Eine Feder Q, welche 
gegen einen Zwischenrand R des Hohlschiebers drückt, 
hält das Ventil D geschlossen; damit die einströmende 
Luft, welche seitlich in den Schieber eintritt, gleichmässig 
in den Cylinder strömt, trägt der innere Theil des roti- 
renden Schiebers B eine excentrische Scheibe X, deren 
Excentricität nach der Seite der Schieberöffnung zu liegt. 
Der aufstehende Rand der Scheibe /' trägt eine Erhöhung, 
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welche sich über einen Kreisbogen von 180° ausdehnt und 
deren Höhe gleich dem Ventilhube ist. Gegen seitliche 
Verschiebungen ist diese Scheibe F durch zwei feste 
Bolzen M und N, welche zugleich als Führung dienen, 
geschützt. Diese beiden Bolzen sind unlöslich mit einer 
Glocke W, welche ihrerseits wieder an den Cylinder an- 
geschraubt ist, verbunden. Die Glocke dient zu gleicher Zeit 
dazu, die äussere Construction und die Zahnräder einzu- 
kapseln, wodurch Unglücksfällen vorgebeugt und das Ganze 
vor Staub und Schmutz geschützt wird. Das Zahnrad Œ 
wird von dem Zahnrade H, welches halb so viel Zähne 
besitzt, getrieben. Zahnrad // ist fest verbunden mit der 
Regulatorwelle S; diese wird von der Kurbelachse des 
Gasmotors in Bewegung gebracht und macht so viel Um- 
drehungen wie der Motor. Der Regulator trägt einen 
Steuernocken Z, der das Gaseinlassventil öffnet. Bei zu 
schnellem Gange der Maschine hebt sich der Nocken und 
das Ventil bleibt geschlossen. Der Gaskanal, welcher in 
den Cylinder mündet, geht in eine Düse über, welche bis 
in die Mitte des Cylinders hineinragt und in dem kugel- 
förmigen Kopfe eine Anzahl kleiner Löcher T trägt. Das 
Ventil D ist conisch zugespitzt. Wenn nun frische Luft 
auf das radial heraustretende Gas strömt, vermischt sich 
dieselbe innig mit dem Gase. Der Vorgang ist nun 
folgender: 

Der Kolben stehe auf dem vorderen Todtpunkte und 
die heissen Gase sind expandirt. Die Abmessungen sind 
so gewählt, dass alsdann noch ein ganz geringer Ueber- 
druck im Cylinder herrscht. In diesem Augenblicke wird 
Punkt 4 des rotirenden Schiebers, der zweimal langsamer 
sich dreht als die Kurbelwelle, Punkt 7 des Schieber- 
gehäuses überschreiten und mithin den Kanal für die ver- 
brannten Gase öffnen. Nach einer halben Umdrehung der 
Kurbelwelle, wenn also der Kolben im hinteren Todtpunkte 
steht, wird dieser Kanal wieder vollständig geschlossen 
sein und der rotirende Schieber wird nun anfangen, den 
Kanal für die frische Luft zu öffnen. Nach weiteren 180° 
Drehung der Kurbelwelle ist auch dieser Kanal wieder 
geschlossen. In dem Augenblicke, wo der Kanal für die 
verbrannten Gase geöffnet wurde, berührt der Zahn der 
umlaufenden Scheibe J die Schrige der Erhöhung auf der 
Scheibe F. Da diese Scheibe gegen Drehung geschützt 
ist und die Zahnscheibe J mit dem Zahnrade @ und durch 
dieses mit dem Drehschieber fest verbunden ist, so muss 
die Scheibe F sich nach unten bewegen und das Ventil D 
öffnen. Dieses Ventil bleibt nun während einer ganzen 
Umdrehung der Kurbelwelle geöffnet und gestattet den 
verbrannten Gasen auszutreten und der frischen Luft in 
den Cylinder einzuströmen. Weil es nicht möglich ist, 
rotirende Schieber auf die Dauer bei hohem Drucke und 
hoher Temperatur gasdicht zu halten, ist das Ventil D 
eingeschaltet. Dasselbe ist während der Verdichtung, der 
Zündung, welche durch ein Glührobr oder eine Stichflamme 
erfolgt oder auf elektrischem Wege stattfindet, und wäh- 
rend der Expansion geschlossen und verhindert mithin, 
dass der Druck, sowie die heissen verbrannten Gase auf 
den umlaufenden Schieber wirken. Derselbe bewegt sich 
also stets ohne Druck, wird nicht heiss, da ausserdem das 
Schiebergehäuse stets von kaltem Wasser umgeben ist, 
und hält auf die Dauer genügend dicht. Es ist auch mög- 
lich, das Rad H viermal kleiner zu wählen als das Rad G; 
in diesem Falle werden natürlich die Oeffnungen des Ge- 
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häuses zweimal schmäler und zweimal länger. Der Schieber 
bekommt dann zwei congruente Oeffnungen, die um 180" 
versetzt sind; die Scheibe J erhält zwei Zähne, gleichfalls 
um 180° versetzt, und die Scheibe F bekommt zwei Er- 
höhungen, die sich über 45° ausdehnen und um 180° vyer- 
setzt sind. Ä | 

Der Hohlschieber 3 kann auch ersetzt werden durch 
einen rotirenden Flachschieber. 

Kreuzdoppelschiebersteueruny von J. Mohs in Phila- 
delphia (*D. R.P. Nr. 53832 vom 5. September 1889. 
Fig. 42 bis 46). 

Um die Zahl der für die Umsteuerung von Gaskraft- 
maschinen dienenden Theile auf das geringste Mass zu be- 
schränken, dadurch also den Bau der Maschinen möglichst 
billig bewirken und den Gang der letzteren zu einem mig- 
lichst sanften und gleichmässigen gestalten zu können, 
kommt zur Steuerung der Maschine ein Kreuzdoppelschieber 
zur Verwendung, dessen beide Theile kreuzweis zu einander 
sich bewegen. 

Der Kreuzdoppelschieber, der sowohl für stehende, als 
auch für liegende Gasmaschinen zur Verwendung kommen 


Fig. 45. 


Fig. 44. 
Kreuzdoppelschiebersteuerung von Mobs. 


kann, ist in Fig. 42 in Ansicht, in Fig. 43 in Stirnansicht, 
in Fig. 44 im Grundrisse und in Fig. 45 von der Rück- 
seite aus dargestellt; er besteht aus den beiden Schieber- 
theilen a, und a), von denen der lothrecht auf und ab 
bewegte Theil a, als Antrieb fiir den wagerecht hin and 
her bewegten Theil a, dient. Zur Hervorrufung der Doppel- 
bewegung ist im wagerecht bewegten Schieber aq eine 
Führung bı für den lothrecht bewegten Schieber a, vor- 
gesehen, während zur Bewegung des Schiebers a, in wage- 
rechter Richtung eine Führung b, dient, die an der eigent- 
lichen Schieberfläche hin und her gleitet. Zwischen den 
Führungen b, für den Schieber a, befindet sich ein kreis- 
formig gestalteter Kanal c, der abwechselnd den Entzün- 
dungskanal mit der Stichflamme und dem Gas- und Luft- 
einsaugungskanal in Verbindung setzt. 

Zur Bethätigung des Doppelschiebers a, a, sitzt im 
Theile a, ein Zapfen d,, der durch einen Langschlitz d, 
im Theile a, hindurchgeht und in das Fleisch einer 
Scheibe eingeschraubt ist, von der weiter unten die Rede 
sein wird. 

Eine mit dem gekennzeichneten Kreuzdoppelschieber 
ausgerüstete Gaskraftmaschine ist in Fig. 46 in Ansicht 
dargestellt. | 

Der aus dem lothrecht verschiebbaren Theil a, und 
dem wagerecht im Schieberkasten e verschiebbaren Theil a, 
mit Kanal c gebildete Kreuzdoppelschieber erhält in ge- 
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nanntem Kasten Führung, zu welchem Zwecke die Leisten e}, €x 
an die Schieberfläche angeschraubt sind. 

‘Um die Bewegung für den Kreuzdoppelschieber von 
der rotirenden Maschinenwelle aus ableiten, gleichzeitig 
aber in möglichst einfacher Weise den Regulator und das 
Auspuffventil bethätigen zu können, ist auf die im Schieber- 
kasten e lothrecht zur Schieberfläche stehende Welle f eine 
Scheibe g mit Aushubtheil g,, sowie ein Kegelrad A auf- 
gesetzt. Gegen die Umfläche der Scheibe g legt sich ein 
Röllchen i; an, das in der Gabel eines unter dem Cylinder 
gelagerten Winkelhebels # Lagerung findet. Das andere 
Ende des Hebels # ist ebenfalls gegabelt und umgreift 
einen aus der Ventilspindel & vorstehenden Stift 4,. Ventil- 
spindel & ist behufs selbsthätigen Schliessens des Ventils k, 
mit Gewicht k, belastet. | 

Durch den Aushubtheil 9, wird zu geeignetem Zeit- 
punkte das Auspuffventil k} geöffnet und — nachdem das 
Röllchen 7, sich von gı entfernt hat — durch Gewicht k, 
wieder geschlossen. 
Kegelrad A, das 
mit dem auf der 
Spindel des Regu- 
lators l sitzenden 
Kegelrad h, im Ein- 
griffe steht, trägt 
einen vorstehenden 
Zapfen ky, auf wel- 
chen das eine Ende 
° desSchwingbalkens 
m  aufgeschoben 
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m,unterstützt wird, 
umgreift einen aus dem Zahnrade n vorstehenden Zapfen n4. 
Zahnrad n steht mit dem auf der Kurbelwelle o auf- 
gekeilten Zahnrade o} im Eingriff. Durch die drehbare 
Verbindung der Wellen o und f werden die Todtpunkte 
derselben aufgehoben. p ist das Gas- und Lufteinströ- 
mungsrohr; beide Rohre sind zur Regulirung der Gas- 
und Luftzufuhr mit Regulirventilen p, und py ausgestattet. 
In gleicher Weise sind die Rohre q und q}, welche das 
zur Erhaltung der Zündflamme nöthige Gas, sowie die zur 
Verbrennung des letzteren dienende Luft zufübren, mit 
Regulirventilen q} und gg ausgestattet. r ist der Kanal 
für die Auspuffgase aus dem Arbeitscylinder. 

Die Wirkungsweise des Kreuzdoppelschiebers ist fol- 
gende: Durch Rohr p wird mittels des Arbeitskolbens 
Luft und Gas in den Cylinder eingesaugt, worauf der 
Kolben bei seinem Rückgange das Gas- und Luftgemisch 
zusammenpresst. Hierbei kommt der kreisférmige Kanal a 
des Doppelschiebers a, a, vor die Entzündungskanäle ss; 
zu stehen, womit die Explosion des eingesaugten Gas- und 
Luftgemisches verbunden ist, worauf der Kolben zur Ab- 
gabe von Kraft vorwärts getrieben wird. Nach erfolgter 
Explosion beginnt der Arbeitskolben seinen Rückgang; 
dabei drückt der Aushubtheil g, der Scheibe g auf den 


der in geeigneter | 
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Winkelhebel i, wodurch Ventil ką gehoben wird und das 
verbrannte Gas- und Lufigemisch durch den Auspuffkanalr 
entweicht. Durch Gewicht ką wird das Ventil k} wieder 
geschlossen, worauf der beschriebene Vorgang von neuem 
beginnt. 

Kommt die beschriebene Kreuzschieberanordnung bei 
stehenden Gasmaschinen zur Verwendung, so wird natür- 
lich die Bewegung der beiden Schieberflächen a, a, ver- 
tauscht, wie auch der Schwingbaum eine lothrechte 
Stellung erhalten muss. 

Hahnsteuerung von P. Niel und Fräulein A. Janiot 
in Paris (* D. R. P. Nr. 54179 vom 10. December 1889. 
Fig. 47). 

Die Steuerwelle hat die halbe Umdrehungszahl wie 
die Kurbelwelle. Auf der Welle sitzt das Küken E 
des Steuerhahnes, das Excenter F und der Daumen @. 
Der Mantel des conischen Hahnes E, verbindet die Boh- 
rung H, welche mit der Compressionskammer J des Cylin- 
ders in Verbin- 
dung steht, die < 
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mit dem am 
oberen Ende ge- 
schlossenen 
ZündrohrinVer- 
bindung steht, 
die durch einen 
Bunsen-Brenner 
weissglühend erhalten wird. 

Das conische Küken des Steuerungshahnes verbindet 
die Bohrung N, welche die Bohrungen H und J der Um- 
hüllung zur Zeit des Ansaugens verbindet, die kleine 
Bohrung, welche das Zündrohr mit H in dem verlangten 
Augenblick der Entzündung verbindet, das Loch e, welches 
aus einer in dem Küken des Habnes angebrachten Höhlung 
hervortritt, die im Augenblick der Compression und Ex- 
plosion den Cylinder mit einer kleinen Kammer in Ver- 
bindung bringt, welche an dem Kopfende des Kükens an- 
gebracht ist und folgenden Zweck hat. 

Der Kopf des Kükens hat einen verengten Theil, auf 
welchen eine Haube q; geschoben ist, welche durch einen 
Deckel d abgeschlossen wird, welcher in die Haube ein- 
geschraubt ist und auf den Rand einer metallischen, sehr 
elastischen Scheibe # drückt. Die Scheibe ¢ ist mittels 
einer Schraube g an dem Küken befestigt. Die Schraube q 
hat eine Bohrung, welche mit dem Loch e in Verbindung 
steht. Die Schraube N, ist so eingestellt, dass sie das 
Gegengewicht zu der Haube q, bildet, und hat den Zweck, 
das Küken in seinem Mantel zu halten, ohne einen Druck 
auszuüben. 

Wenn die Compression und die Entzündung statt- 


Fig. 47. 
Hahnsteuerung von Niel und Janiot. 
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findet, dringt der innere Druck durch die Oeffnung e, welche 
nach dem Deckel d führt, und treibt die Haube g, nach 
aussen, wodurch das Küken in seine Umhüllung zurück- 
gedrückt wird und dadurch einen guten Verschluss sichert 
in dem wichtigsten Moment. 

Die Schraube N, ist in einem Querhaupt angebracht, 
das seinerseits mit Schrauben an dem Hahn befestigt ist. 
Man hat also nur nöthig, das Querhaupt loszuschrauben, 
um das Küken zur Reinigung herauszuziehen. 

Der Regulator (Fig. 48) besteht aus dem Hebel T, 
welcher sich um das eine Ende V dreht und durch das 
Excenter F und die Pleuelstange U eine auf und ab 
gehende Bewegung erhält. Am freien Ende dieses Hebels 7' 
ist ein Winkel angebracht, von dem ein Arm bei jeder 


Fig 48. 
Anordnung der Steuerung von Niel und Janiot. 


Bewegung unter eine Stellschraube g schlägt, und dessen 
anderer Arm mit einer schmalen Schneide A versehen ist. 
Mit dem Winkel ist mit einem Ende eine elastische Stahl- 
schiene r fest verbunden, deren anderes Ende frei hängt 
und mit einem kleinen Metallgewicht m versehen ist, 
welches bei jeder Bewegung nach oben schwingt und bei 
jeder Bewegung nach unten auf eine Stellschraube f auf- 
trifft, welche die Schwingungen abkürzt. Wenn die Ma- 
schine mit der eingestellten Geschwindigkeit geht, wirkt 
die Schiene r als Feder und drückt die Schneide A in 
solche Stellung, dass sie, indem sie auf den Daumen des 
Hebels } auftrifft, welcher auf den Zapfen des Gasventils L 
ruht, das Ventil gerade in dem Augenblick des Ansaugens 
öffnet. 
durch auch der Hebel T, hat die Schiene r nicht die Zeit, 
schnell genug die Schneide A zurückzudrücken, wodurch 
diese den Daumen des Hebels ! verfehlt, und das Ventil 
bleibt geschlossen. Dies geschieht so lange, bis die Ma- 
schine wieder ihren normalen Gang angenommen hat. 

Regulirvorrichtung von W. Christeiner in Nürnberg 
(*D.R.P. Nr. 54472 vom 4. März 1890 Fig. 49). 

Der Gaspumpenkolben d kann durch Stange d, mit 
dem Kreuzkopf von A verbunden oder durch besonderes 
Kurbel- oder Excentergetriebe von der Kurbelwelle bewegt 
werden. Kolben A und Kolben d haben gleiche Hubzahl 
und gleichzeitige Todtpunktstellungen. 

Beim ersten oder Ansaughub wird durch Kolben A 
Aussenluft auf dem Weg 1, 2, 3, 4 in den Verdichtungs- 
raum B und Cylinderraum C gesaugt, indem Schieber b 
durch Welle a, Kurbel b, und Zugstange b, in die ent- 
sprechenden Stellungen gebracht wird. Gleichzeitig saugt 
Gaspumpe D während des ganzen Saughubes Gas durch 


Aber wenn die Maschine schneller geht und da- : 


das Ventil c ein. Letzteres wird geöffnet durch Daumen- 
erhöhung fı, Rolle gı und Hebel mit Gestänge hikl. Am 
Ende des Saughubes steht Rolle g, auf Punkt 3 der 
Daumenerhöhung (Fig. 49a). 

Die Hülse o mit fı besitzt noch die weiteren Er- 
höhungen fa, fz und fi. Durch Zugstange 0, und Winkel- 
hebel o, ist o mit dem 
Regulator derart in 
Verbindung, dass die ze 
gezeichnete Stellung | , _ vai diel jd 4 Na 
dem grössten Aus- ZT => 
schlag der Schwung- 
massen, hichster Tou- 
renzahl und kleinster 

Maschinenbelastung 
entspricht,” während 
bei den kleinsten 

Tourenzahlen und 
grössten Maschinen- 
belastungen der Regu- _ jh 
lator die Daumen- |‘ 
ebene zy und 2, yı 
vor die Rollen g; 9 
geschoben hat. 

Betrachtet man zunächst die gezeichnete Stellung 
von 0, so wird während des zweiten oder Verdichtungs- 
hubes die Rolle g,, den Daumenweg 3, 4, 6, 7 durch- 
laufend, das Ventil c während des ganzen Hubes offen 
erhalten und alles angesaugte Gas in die Leitung zurück- 
schieben lassen. Die Rolle g} wird, den Weg 8, 9, 10, 12, 13 
auf dem Daumen f} durchlaufend, das Ventil E beim Hub- 
beginn öffnen und während ganzer Hubdauer offen erhalten, 
so dass das eingesaugte Luftvolumen, mit Verbrennungs- 
rückständen vermischt, durch Æ und Ausblasrohr in das 
Freie gelangt. In dieser Stellung erfolgt: keine Verpuffung. 

In der entgegengesetzten Stellung läuft Rolle g, über 
die kürzere Daumenerhöhung 3, 4, 5 und m, über 8, 9, 10, 11, 
so dass der Schluss der Ventile e 
und E früher, je nach gewählter 
Daumenform 3, 4 und 9, 10, z. B. 
bei ‘jho des Verdichtungshubes, er- 
folgt, so dass in diesem Falle 0,6 des 
angesaugten Luftvolumens, vermischt 
mit Rückständen, und 0,6 des ange- 
saugten Gasvolumens als grösste 
Lademengen bleiben, welche bei Vol- 
lendung des Verdichtungshubes in B 
zusammengepresst werden, wobei das 
Gas aus D durch das selbsthätige 
Ventil c, nach B gelangt. Zwischen diesen Grenzen 0 
und 0,6 liegen unendlich viele Lademengen, welche, selbs- 
thätig vom Regulator bewirkt, die jeweilige Maschinen- 
leistung der Belastung anpassen. 


Pdi bs 
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Regulirvorrichtung von Christeiner. 


Fig 49a. 
Regulirvorrichtung von 
Christeiner. 


C i 
+ (unter B und C die 
Inhalte der bezeichneten Räume verstanden) wird stets 
grösser werden als das grösste Compressionsverhältniss: 


B+06C-+06D 
B ’ 


Das Expansionsverhältniss 


da der Gaspumpeninhalt D mit Rücksicht auf günstiges 
Mischungsverhältniss zwischen Gas und Luft nicht grösser 
sein kann als etwa 0,15 C. 
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Das Mischungsverhältniss zwischen Gas und reiner 
Luft lässt sich bei den verschiedenen Lademengen wie 
folgt bestimmen: Nimmt man zuerst den aussergewöhn- 
lichen Fall, dass bei Ventilschluss alle Rückstände durch 
den rückkehrenden Kolben beim Verdichtungshub entfernt 
worden seien, so wird, wenn C = 1 cbm, B= 0,2 C und 
D = 0,15 C angesetzt wird, bei Zurückhalten von 0,6 des 
Inhalts, 0,8 cbm Luft im Arbeitscylinder verblieben sein; 
in der Gaspumpe verblieben 0,6 >x 0,15 = 0,09 cbm Gas 


0,8 
Mischungsverhältniss daher = 009 = 1: 8,88. 


Bei Zuriickhalten von 0,2 des Inhalts erhält man 
0,4 cbm Luft und 0,03 cbm Gas. Mischungsverhältniss 1:13. 

Würde man B kleiner als 0,2 C construiren, so er- 
hielte man gleichere Mischungsverhältnisse. 

Nimmt man den anderen aussergewöhnlichen Fall an, 
dass gar keine Rückstände entfernt worden wären, so 
wiirde man bei Zuriickhalten von 0,6 Inhalt 0,6 cbm Luft 
im Arbeitscylinder zuriickbehalten haben, denn wenn keine 
Rückstände entfernt wurden, so müssen diese den noch 
übrigen Raum von 0,2 C für sich haben. An Gas hat 
man zurückbehalten wie oben 0,6 >< 0,15 = 0,09. Mischungs- 


» 


. 06 
verhältniss 009 = 1: 6,66. 


Dieses Mischungsverhiltniss bleibt, wie leicht nach- 
zurechnen, fiir alle Lademengen constant. 

In Wirklichkeit wird ein Theil der Rückstände entfernt 
werden, daher die Mischungsverhältnisse bei den ver- 
schiedenen Lademengen dem bei grösster Lademenge um 
so mehr gleich werden, je kleiner B im Verhältniss zu C 
gewählt, also je grösser das Expansionsverhältniss gemacht 
wird. 

Bei Ende des Verdichtungshubes hat Schieber 5 durch 
seinen Kanal 2 die Verbindung von B mit der Zünd- 
röhre r hergestellt; es erfolgt Zündung und nimmt Kolben A 
beim dritten Hub die Expansionsarbeit des Gases auf. 
Der Gaskolben d würde hierbei einen leeren Raum hinter 
sich lassen; das wird verhindert, indem Hülse o noch 
eine Daumenerhöhung f} trägt, welche Ventil e öffnet 
und Gas ein- und beim vierten Hub wieder ausstossen 
lässt. f3 ist in Fig. 49a punktirt gezeichnet, da man 
auch den Unterdruck in D entstehen lassen und beim 
vierten Hub die verlorene Arbeit wieder gewinnen kann. 
Damit hierbei durch c nicht Gas in die leere Pumpe D 
einströmen kann, ist e durch eine Feder genügend stark 
geschlossen gehalten, was auch bei e) nöthig ist, weil im 
dritten Hub bei kleinen Füllungen ebenfalls Unterdruck 
entsteht. Beim vierten Hub öffnet Daumen f, das Ventil E 
und lässt die Rückstände durch Rohr F' ins Freie; letzteres 
besitzt ein Rückschlagventil, welches verhindert, dass der 
beim dritten Hub und kleinen Füllungen entstandene 
Unterdruck bei Beginn des vierten Hubes durch Ein- 
strömen der Aussenluft vernichtet würde, weil damit 
Arbeit verloren sein würde. (Fortsetzung folgt.) 


Die kritischen Temperaturstadien bei Eisen 
und Stahl. 


Nach einem Vortrage F. Osmond’s beim Maimeeting des „Iron 
and Steel Institute“ 1890. 


Bei Untersuchung der Wirkung der Zumischung von 
etwa 0,20 Proc. der Reihe nach von 17 fremden Stoffen 


Die kritischen 'lemperaturstadien bei Eisen und Stahl. 
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auf die mechanischen Eigenschaften des Goldes entdeckte 
Prof. Roberts- Austen ein merkwürdiges Verhältniss zwischen 
den ermittelten Resultaten und der in der periodischen 
Klassification den zugesetzten Stoffen zugetheilten Lage. 

Unter der Voraussetzung, dass ein ähnliches Verhältniss 
beim Eisen stattfinde, sagte Prof. Roberts- Austen in einem 
Vortrage vor der British Association in deren Sitzung zu 
Newcastle: „Was das Eisen anlangt, so ist es schwer zu 
sagen, welche von seinen Eigenschaften durch den zu- 
gesetzten Stoff am meisten beeinflusst werden. Vielleicht 
ist der directe Zusammenhang mit dem periodischen Ge- 
setze zu finden durch die Einwirkung eines gegebenen Stoffes 
auf die Verlangsamung oder Beschleunigung des Ueber- 
ganges gewöhnlichen Eisens in einen allotropischen Zu- 
stand. Die Zukunft des Stahls hängt inzwischen von der 
Sorgfalt ab, mit welcher die Einwirkung verschiedener 
Stoffe auf das Eisen und die für seine Verarbeitung zweck- 
mässigsten Temperaturen studirt werden.“ 

Die Originalität dieser Gesichtspunkte und deren Ge- 
wicht für die Eisenindustrie veranlassten Osmond, früher 
ausgeführte Experimente nochmals zu überprüfen und den- 
selben neue anzureihen. 

Seine Ermittelungen bestätigen ebenso wie die daraus 
gezogenen Schlüsse jenes Gesetz Roberts- Austen’s. 

Die Stoffe, deren Wirkung auf Eisen bekannt, ordnen 
sich nach ihrem Atomvolumen in zwei Reihen ein: 


1 
Kohle . Atomvolumen 3,6 Chrom . . Atomvolumen 7,7 
Bor R 4,1 Wolfram . > 9,6 
Nickel $ 6,7  Kiesel 11,2 
Mangan j 6,9 Arsenik. u 13,2 
Kupfer ; 7,1 Phosphor . a 13,5 
Eisen . . a 7,2 Schwefel . x 15,7 


Diejenigen Stoffe, deren Atomvolumen geringer als 
das des Eisens ist (Serie 1), verzögern bei der Abkühlung 
des Metalles unter sonst gleichen Umständen die Ver- 
änderung des /-Eisens (hart) in -Eisen (weich), sowie die 
Umsetzung der Härtungskohle in Carburetkohle. In Folge 
dessen streben sie bei gleicher Schnelligkeit der Abkühlung 
im abgekühlten Eisen oder Stahl den Gehalt von -Eisen 
und damit seine Härte zu vergrössern. Diese Wirkung ist 
thatsächlich &äquivalent mit einer mehr oder minder 
energischen Härtung. | 

Die Stoffe der zweiten Reihe — ihr Atomvolumen 
übertrifft das des Eisens — befördern dagegen bei der 
Abkühlung die Veränderung desselben in den normalen 
Zustand reinen Eisens. Ausserdem machen sie die ent- 
gegengesetzten Veränderungen bei der Erhitzung zu mehr 
oder weniger unvollkommenen und begünstigen bei der 
Abkühlung die Verbindung des Eisens und der Kohle. 

Sie streben somit, das Eisen auch bei höherer Tem- 
peratur im «@-Zustande zu erhalten und in Folge dessen 
mehr noch im abgekühlten Metalle; theoretisch sind sie 
wie das Ausglühen als eine Quelle der Weichheit und 
Schmiedbarkeit anzusehen. 

Erhöhen einzelne dieser Stoffe gleichwohl die absolute 
Festigkeit und Hirte, so ist dies eine Folge ihrer eigenen 
oder der individuellen Eigenschaften ihrer Verbindungen, 
nicht aber, weil sie den Gehalt an /-Eisen vergrössern: 
sie übernehmen an und für sich die Rolle des Hirtungs- 
elementes, welches im Kohlenstahl dem ‚-Eisen vorbe- 
halten ist. 

Somit wirken die mit dem Eisen verbundenen fremden 
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Stoffe bei der Abkühlung des Metalles entweder beschleu- 
nigend oder verzögernd auf seine allotropische Verände- 
rung, indem sie dieselbe mehr oder weniger unvollkommen 
in der einen oder anderen Richtung machen, je nachdem 
ihr Atomvolumen grösser oder kleiner ist als das des 
Eisens. 

Fremde Stoffe mit kleinem Atomvolumen suchen mit 
anderen Worten herbeizuführen, dass das Eisen die be- 
sondere molekulare Form annimmt oder beibehilt, in 
welcher es selbst sein kleinstes Atomvolumen hat; ent- 
gegengesetztes Streben ist den anderen mit grisserem 
Atomvolumen als Eisen eigen. 

Diese Sätze stimmen auch mit dem überein, was über 
die magnetischen Eigenschaften des Eisens bekannt ist. 
Innerhalb der Grenzen des Gehaltes an Kohle, Kiesel, 
Schwefel, Phosphor und Mangan der Stahlschienen, er- 
zeugt nach dem sauren oder den basischen Bessemer- 
verfahren, können diese Stoffe in Rücksicht auf den per- 
manenten Magnetismus in zwei Gruppen eingetheilt werden, 
In der ersten Gruppe mehren Kohle und Mangan den per- 
manenten Magnetismus des Eisens, in der anderen haben 
Kiesel, Phosphor und Schwefel keinen Einfluss darauf. 

Ohne in die Details einzugehen, die mehr Sache des 
Physikers als des Metallurgen sind, erhellt, dass auch be- 
züglich des Magnetismus eine Gruppirung der fremden 
Stoffe in zwei Reihen statthat, von denen die erstere die- 
jenigen umfasst, welche geringeres, die zweite, welche 
grösseres Atomvolumen besitzen als das Eisen. 

Vorstehend Dargelegtes bildet die Schlusssätze, welche 
F. Osmond am Schlusse seines Vortrags über die „kritischen 
Temperaturstadien bei Eisen und Stahl“, der hier in ge- 
kürzter Bearbeitung folgt, zusammenfasst. 

Stufenweise Erhitzung und langsame Abkühlung aus 
der Schmelzhitze bis zur gewöhnlichen Temperatur ergeben 
bei Beobachtung gewisser physischer Eigenschaften des 
Eisens und des Stahls in ihrem Verhältniss zur Temperatur 
Veränderungen, die nicht bloss einem constanten Gesetze 
folgen, sondern auch bemerkenswerthe Erscheinungen bei 
bestimmten kritischen Temperaturen erkennen lassen. 

Schon Gilbert entdeckte 1600, dass ein Magnet, zur 
Rothglut erhitzt, seine magnetischen Eigenschaften gänz- 
lich verliert, und es ist während der letzten zwanzig Jahre 
eine ansehnliche Litteratur entstanden, durch welche in 
der einschlägigen Richtung bereits verschiedene wichtige 
Thatsachen bekannt wurden. Da aber bei den ersten Ex- 
perimenten die Mittel, hohe Temperaturen scharf zu be- 
stimmen, fehlten, auch in der Regel die Proben vorher 
keiner Analyse unterzogen wurden, so bleibt es schwierig, 
Vergleichungen dieser Untersuchungen anzustellen und zu 
bestimmen, inwieweit die beobachteten Wirkungen dem 
Eisen oder der damit verbundenen Kohle zugeschrieben 
werden müssen. In Folge dessen ist es wohl eher nöthig, 
bereits bekannte Thatsachen zu berichtigen als neue zu 
entdecken. Dies durch möglichst scharfe Bestimmung der 
Lage der kritischen Punkte, deren Verursachung und ihres 
Verhältnisses zu einander zu bewerkstelligen, ist das Ziel 
der Osmond’schen Experimente. 

Dass die zu studirenden Erscheinungen entweder durch 
chemische Reactionen oder durch allotropische Verände- 
rungen hervorgerufen werden, oder dass beide dabei zu- 
sammenwirken, war bei Aufnahme derselben bereits be- 


kannt, und da sie alle entweder durch Entwickelung oder 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 4. 1891/IT. 
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Absorption von Wärme gekennzeichnet werden, so musste 
die klassische Abkühlungsmethode anzuwenden am ange- 
zeigtesten erscheinen. 

Eine Reihe von Proben mit passender chemischer Zu- 
saramensetzung, bis zu bekannter Temperatur erhitzt, lieferte 
bei der Abkühlung scharfe Bestimmungen der Zeit, die er- 
forderlich war, um die Temperatur um eine gleiche Gradzahl 
herabzusetzen; abnorme Verlangsamung bezieh. Beschleu- 
nigung des Quecksilberfallens mussten Wirmeentbindung 
oder Wärmeabsorption andeuten und somit einen kritischen 
Punkt angeben. | 

Die Bestimmung des Zeitaufganges war leicht, nicht 
so die Temperaturmessung; zu letzterer wurde Chatelier’s 
neuer thermo-elektrischer Pyrometer benutzt. 

Chatelier’s Stapelpaar besteht aus zwei an ihrem einen 
Ende mit einander verbundenen Drähten, deren einer aus 
reinem geschmolzenen Platina, der andere aus einer Platina- 
legirung mit 10 Proc. Rhodium besteht. Die entgegen- 
gesetzten Drahtenden werden bei constanter Temperatur 
erhalten und durch Kupferconductore mit einem von 
Deprez und d’Arsonval erfundenen Spiegelgalvanometer 
verbunden. 

Zur Justirung des Apparates werden genau bekannte 
Schmelz- und Kochpunkte damit verglichen; als solche 
dienten passend derSchmelzpunkt des Kaliumsulfats(1015°C.) 
und der Kochpunkt des Chlorammoniums (340°). Es wird 
dann angenommen, dass nicht allein zwischen diesen beiden 
Punkten liegende, sondern auch höhere Temperaturen bis 
zu 1500° proportional zur elektromotorischen Kraft des 
Stapels sich verbalten und damit auch zu der vom Spiegel 
zurückgeworfenen Lichtabweichung vom Nullpunkte des 
Galvanometers. 

Die der Probe unterworfenen Metallstücke hatten die 
Form runder oder vierkantiger Zaine mit 5 bis 7 mm 
Durchmesser oder Seite und auf der einen Seite des 
Zaines F (Fig. 18.82) ist gegen dessen eines Ende je nach 
dem Hiirtegrade eine kleine Vertiefung passender Form 
zum Festlithen des thermoelektrischen Paares eingefeilt 
oder eingeschliffen. 

Ein 3 bis 4 cm langes, ebenso hergerichtetes Stück F', 
desselben Metalls wird über das Paar in der Weise ge- 
legt, dass die Vereinigung zwischen die Zaine F und I’; 
eingeklemmt wird, worauf man das Ganze fest mit Eisen- 
draht umwickelt (Fig. 2). 

Fig. 3 zeigt das Bild der ganzen Anordnung. Der 
Zain F ist in der Weise in ein Porzellanrohr 7' eingeschoben, 
dass die Verbindung sich inmitten des Ofens © befindet. 
Die Platina- und Platinarhodiumdrähte sind durch ein 
Thonrohr isolirt. Die beiden Enden des Porzellanrohrs 
sind mittels Kork verschlossen; durch einen derselben sind 
Probestab und Drähte eingeführt; die Luft ist somit ver- 
hindert, frei im Rohre zu circuliren, und in Folge dessen 
bleibt die Oxydation auf ein Minimum beschränkt, so dass 
derselbe Draht ohne merkliche Veränderung eine ansehn- 
liche Zahl von Erhitzungen und Abkühlungen auszuhalten 
vermag. 

Die an den Kupferconductoren angelötheten Enden 
der Stapeldrähte befinden sich in zwei mit Alkohol gefüllten 
Proberöhren, welche in einem Wasserbade Æ von derselben 
Temperatur stehen, wie die Verbindung vor der Erhitzung. 

G ist der Galvanometer mit dem Spiegel m, I; die 
Lampe, R die graduirte Scala mit ihrem Reflector M. Die 
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punktirte Linie L Mmn bezeichnet den Weg eines von | neben denen die übrigen Bestandtheile von geringfügiger 


der Lampe ausgegangenen und gegen M, von da nach m 
und weiter auf die Scala reflectirten Lichtstrahls. 

Vor Beginn des Experiments wird der Ofen auf die 
gewünschte Temperatur gebracht und nach deren Er- 
reichung das Gas gelöscht; während das ganze System 
allmählich erkaltet, zeichnet ein Chronograph den Augen- 
blick an, in welchem der 


schen zwei einander fol- 


Bedeutung und so wenig als möglich variirend waren. 
Der Bequemlichkeit halber werden bei Beschreibung 
u. s. w. der beobachteten Erscheinungen die kritischen 
Punkte, die mit der Härtung des Stahls verbunden sind, 
nach Tchernoff mit a bezeichnet; da aber die Unter- 
suchungen ergaben, dass Tchernoff’s Punkt a nicht bloss 


tet wurde. 


Tafel 1. ein einziger solcher 
Lichtstrahl einen Theil- CH ERBZESENSEREEE -TIT © Punkt ist, dass es 
strich der Scala passirt. -KA gr | AFFE Ee DARAN : vielmehr mehrere ein- 
7m ol 4-14 AJ i f 
Der Fehler beim Ablesen PA fs Fa Pn ea Fal {IH ‘ander nahe liegende 
kann sich höchstens auf FE PE JEE ' kritische Punkte ver- 
ein Zwanzigstel der Zeit E HEERE Pe cHus 3 schiedener Natur ge- 
zwischen zwei auf einan- [4 The ia e ITT PREE Š ben kann, so werden 
y oe Ablesungen z sasasasa riit HERET 5 ZO Š ee ie 
elaufen. IN] | | 1a i y unkte mit a4, a) un 
Zur graphischen An- ri pasar Pas ee : dg bessichnet, vond 
graphischen An a robe Wan HF Al. ra S 43 bezeichnet, von de- 
schaulichmachung der Re- A P E EB, + re CA i nen a, die Verrückung 
sultate dienen die Tem- a SN ER J- 7 bedeutet, die bei der 
peraturen als Abscissen, ap Frohe WA ag a "daB : niedrigsten, und as, 
die Zeiten des Licht- Again : die bei der höchsten 
strahldurchganges zwi- 2 ~ Temperatur beobach- 
7 


genden Theilstrichen als 
Ordinaten. Diese Theil- 
striche zeigen sich auf 
den hier beigegebenen 
graphischen Aufzeichnun- 
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Da eine gewisse 
Veränderung nicht be- 
stimmt bei ein und 
derselben Temperatur 
stattfindet, wenn das 
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gen durch die den Tem- 
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peraturen entsprechenden 
Ordinaten und der Punkt, 
welcher die Zeit zwischen 
zwei Ablesungen dar- 
stellt, ist inmitten des 
Zwischenraums ange- 
bracht. Eine Hemmung 
des Sinkens der Tempe- 
ratur wird also durch 
einen scharfen Punkt 
dargestellt und die Ver- 
spätung der Abkühlung 
erscheint als Ausbiegung 
der Curve, deren Grösse 
proportional der entbun- 
denen Wärme ist. 

Die Osmond’schen Ex- 
perimente wurden mit 
der nachstehend verzeich- 
neten Reihe von Probe- 
stücken mit steigenden 
Kohlegehalten eröffnet, 


Quecksilber steigt oder 
wenn es fällt, so ist 
ı zwischen einem kriti- 
4. schen Punkt ari bei 
der Abkühlung und 
einem dergleichen aie 
bei der Erhitzung zu 
unterscheiden. Eine 
Bezeichnung ari1—2 be- 
zeichnet, dass die zwei 
Punkte arı und a,2 zu 
einem einzigen zusam- 


N 
- -Einfluss des Wollrams----- 


Arı 
menfallen; —, 
m 


dass 


die Verschiebung un- 
vollständig ist. 
Ausser den Punk- 
ten a finden sich beim 
grauen Roheisen noch 
andere kritische 
Punkte, bedingt von 
der successiven Er- 
starrung der verschie- 
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Elektro- 
lytisches 
Eisen 


25 cm lang 
Gehalt an Kohle . Proc. 0,08 
N „ Kiesel . . : = 
4 a Schwefel. . . 2. 2... i 2 
» „ Phosphor. . . . 2... 3 | = 
; , Mangan ie Gi. ca es g re 


geschmiedet | geschmiedet | geschmiedet | geschmiedet 


60 cm lang 


4 5 6 
Weiches Hurtes Ziemlich A ; Schwedisches 
basisches basisches weicher Saurer H ae weisses 
Martineisen | Bessemereisen Martinstahl i Roheisen 


— gegossen 
rectangulär rund rund rund rund quadratisch 
10 ,X 4 mm 6 mm 5 mm 6 mm 6 mm 6,5 X 6,5 mm 


60 cm lang | 60 cm lang | 40 cm lang | 40 cm lang 


0,16 0,29 0,57 1,25 4,10 
0,012 0,06 0,085 0,19 0,22 
0,021 0,06 0,02 0,02 0,04 
0,029 0,052 0,050 0,021 0,018 
0,11 0,27 0,23 0,10 0,12 
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denen Bestandtheile desselben. Diese Punkte entsprechen 
vielleicht ebensolchen beim Stahl, doch sind diese nur sehr 
undeutlich markirt. 

Wären diese kleinen Verschiebungen auch sicher und 
wäre ihre theoretische wie praktische Bedeutung auch be- 
achtenswerth, so bleibt ihre wirkliche Natur doch hypo- 
thetisch und sie mögen deshalb zur Zeit unberührt bleiben. 

Das elektrolytische Eisen (Probe 1) bestand aus einem 
von einem Bleche genommenen Streifen, der zur Ver- 
treibung etwa aufgenommener Feuchtigkeit mit Wasser- 
stoffgas bis auf Kirschrothglut erhitzt wurde. Wider Er- 
warten enthielt dieses elektrolytische Eisen 0,08 Proc. 
Kohle, deren Anwesenheit mittels zweier verschiedener 
analytischer Methoden sicher nachgewiesen wurde; dessen 
unerachtet steht es unter allen Proben reinem Eisen am 
nächsten. 

Bei seiner Abkühlung unterbricht das Quecksilber 
plötzlich sein Fallen bei 855° — der Aufenthalt a3 dauert 
bei diesem Wärmegrad ziemlich lange —, ebenso plötzlich 
setzt sich alsdann das Fallen der Temperatur weiter fort. 

Eine stufenweise Hemmung des Temperaturfallens be- 
ginnt zum zweiten Male bei 750°, erreicht ihr erstes Haupt- 
maximum zwischen 787 und 730°, ihr zweites zwischen 
708 und 702°, und endet bei etwa 690°. 

Die letzte Verspätung a,ı zeigt sich bei etwa 660°, 
sie ist kaum bemerkbar und könnte als Experimentir- 
fehler aufgefasst werden, träte sie nicht ansehnlich ver- 
grössert auch beim Stahl in Erscheinung. 

Die Abkühlung der Probe 2 — weiches, basisches 
Martineisen — zeigt drei stufenweise Unterbrechungen des 
Temperaturfalles: ars beginnt bei 845°, erreicht das Maxi- 
mum zwischen 825 und 819° und endet bei 800°, a, ebenso 
bei 755 bis 736 bis 725 und 710°, endlich a,ı bei 680 bis 

662 bis 655 und 645° 

Beim harten basischen Bessemereisen (Probe 3) t treten 
nur zwei Irritationen der Wärmeabnahme in Erscheinung: 
ar3—z beginnt bei 780°, ist am grössten zwischen 721 und 
715° und endet bei 690°; a,ı ebenso bei 680 bis 660 
bis 640°, 

Bei Probe 4 — ziemlich weicher, saurer Martin- 
stahl — wird eine gradweise Wärmeabnahme und ein Still- 
stand derselben ermittelt: die erstere, a,3—2, beginnt bei 
ungeführ 750°, erreicht ihr Maximum zwischen 700 und 
690° und endet im Stillstande arı bei 661°. 

Eine unbedeutende Verlangsamung der Temperatur- 


a , p f f ; 
abnabme bei etwa 860° veranschaulicht die bei hartem 


Tiegelstahl sich ergebende Curve; dieselbe ist als zufällig 
entstanden zu betrachten. Die Kennzeichnung für diesen 
Stahl ist eine einzige langdauernde Unterbrechung a,3—2—1 
bei 674°. Vor und nach dem Stillstande beginnt die Ab- 
nahme der Schnelligkeit der Erkaltung bei 720° und endet 
bei 645° (Probe 5). 

Die Erstarrungstemperatur des weissen lRoheisens 
(Probe 6) beträgt 1085°. Die kritischen Punkte des Stahls 


. . . . . A,3—2 zu. 1 
werden hier durch einen einzigen Stillstand ——— vertreten 


bei 695°, die Verlangsamung der Temperaturabnahine hebt 
an bei 710° und schliesst bei 660°. 

Ein Blick auf die Curven der Tafel 1, welche die 
Resultate der bisher behandelten Proben graphisch dem 
Auge vorführen, ergibt, dass arı von nahezu Null beim 
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elektrolytischen Eisen mit dem steigenden Kohlegehalte 
des Eisens bis zum härtesten Stahl ununterbrochen wächst. 
Daraus erhellt, dass a, eine Function des Kohlegehaltes 
ist, die man ohne weiteres mit der 1873 von Barrett ent- 
deckten „Recalescenz“ identificiren kann. 

In den bisher behandelten Experimenten trat indessen 
nicht wie bei den Barrett’schen eine 'Temperatursteigerung 
in Erscheinung, es fand vielmehr nur eine kürzere oder 
längere Sistirung bezieh. Verlangsamung der Temperatur- 
abnahme statt. Diesem Unterschiede ist keine Bedeutung . 
beizumessen, denn derselbe Stoff kann je nach der Schnellig- 
keit der Abkühlung einerseits und der Wirmeentbindung 
andererseits, die sich mehr oder minder verlängert, so- 
wohl eine Wiirmesteigerung, einen Stillstand oder eine 
Verlangsamung der Wärmeabnahme zeigen. 

Die Veranlassung der Wärmeentwickelung bei «a,ı ist 
leicht klarzustellen. Brinell’s Untersuchungen haben nach- 
gewiesen, dass die Kohle im Stahl bei a,ı übersteigenden 
Temperaturen als Härtekohle vorhanden ist, bei niedrigeren 
aber als Cementkohle. Die Wärmesteigerung arı repräsen- 
tirt somit die Umsetzung der Härtekohle in Cementkohle, 
die von einer gewaltsamen Wärmeentwickelung begleitet 
wird. 

Durch Untersuchungen Dr. Miiller’s, Frederick Abels, 
Deering’s, Osmond’s und Werth’s ist ferner bekannt, dass 
Cementkohle — auch Carburetkohle genannt — wahr- 
scheinlich nach der Formel Fe,C eine Verbindung mit dem 
Eisen eingeht. Minder sicher ist die Kenntniss des Zu- 
standes der Härtekohle, anscheinend besteht sie aus freier 
im Eisen aufgelöster Kohle, möglicher Weise auch aus Kohlen- 
wasserstoff. Die Recalescenz kann deshalb deutlicher definirt 
werden als Entbindung von Wärme, welche die Recalescenz 
veranlasst, als Resultat einer chemischen Verbindung von 
Eisen und Kohle; dem entgegengesetzt entspricht die bei 
der Erhitzung stattfindende Wärmeaufnahme a.ı der Zer- 
legung des Carburets Fe,C, welche Verbindung bei niedriger 
Temperatur unverändert bleibt. Auf dieselbe Weise ver- 
binden oder zerlegen sich Kohlensäure und Kalk, je nach- 
dem die Temperatur höher oder niedriger ist als die Zer- 
theilungstemperatur des Calciumcarbonats. 

Diese Erklärung, welche mit der von Abel gegebenen 
sich deckt, stellt die Verbindungen von Kohle und Eisen 
unter die gewöhnlichen chemischen Gesetze. Wenn da- 
gegen, wie mit Caron allgemein angenommen wird, die 
Verbindung der Härtekohle mit dem Eisen eine innigere 
sein sollte, als die der Cementkohle mit demselben, so 
müsste die Wärmeaufnahme durch das bei hohen Tem- 
peraturen unveränderliche Carburet hervorgerufen werden. 
Dies gehörte dann zu den explosiven Stoffen und die Re- 
calescenz würde einer der oben gegebenen entgegengesetzten 
Veranlassung ihre Entstehung verdanken. 

Die Verbindung freien Eisens mit freier Kohle kann 
einigermassen paradox erscheinen; aber Kohle in Form 
von Hitrtekohle ist bei hoher Temperatur ganz etwas an- 
deres als Kohle in polymerischen Verbindungen, mit denen 
man bei gewöhnlichen Temperaturen sich zu beschäftigen 
gewöhnt ist. In ersterer Form besitzt sie eine ganz be- 
sondere chemische Activität, welche ihre Verbindung nicht 
allein mit Eisen, sondern auch mit Wasserstoff und Stick- 
stoff ermöglicht (Annales de Chimie et de Physique, 5. Serie 
T. XXI). 

Es sei bemerkt, dass die Bedeutung des Stadiums ari 
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vom weichsten Eisen bis zum härtesten Stahl stark zu- 
nimmt, von da bis zum weissen Roheisen aber wieder sich 
abschwächt; daraus geht hervor, dass der grösste Theil 
der Kohle in letzterem vor und nach dem Durchgange 
der Abkühlung durch dieses Stadium unverändert bleibt. 
Ist sie nun als Hiirtekohle vorhanden, die auch im er- 
kalteten Roheisen angetroffen wird, oder bleibt die Cement- 
kohle des Roheisens auch bei hohen Temperaturen mit 
diesem in Verbindung? 

Das erstere ist richtig, wie die Untersuchungen Werth’s 
nach Weyl’s Verfahren bei jenem weissen Roheisen be- 
weisen, bei dem der verbliebene Rückstand nur wenig 
Eisencarburet enthielt. Ausserdem verwandelt sich in sehr 
reinem, hochgekohltem Roheisen ein Theil der Härtekohle 
leicht in Graphit, sobald dasselbe über seinen Schmelz- 
punkt erhitzt und recht langsam abgekühlt wird. 

Auch im Stahl tritt die Kohle nie ausschliesslich in 
einer ihrer beiden Formen auf; dies ist vielleicht dadurch 
bedingt, dass die Abkühlung niemals weder unendlich 
gross, noch unendlich klein ist, und durch das Medium, 
in welchem die Reactionen vor sich gehen. Es scheint 
thatsächlich annehmbar, dass die Molekularbewegung in 
einem festen Körper sehr begrenzt sei und dass nicht alle 
Atome der Kohle mit den zu ihrer Verbindung nöthigen 
Eisenatomen in Berührung kommen können. 

Der Wärmegrad, bei dem diese Verbindung statthat, 
steigt langsam im Verhältniss, wie der Kohlegehalt des 
untersuchten Metalles grösser wird. 

Die Lagen des Maximums a,ı sind folgende: 


bei elektrolytischem Eisen . 660° 
» weichem Martineisen 662 bis 655° 
a hartem Eisen . . . . 660° 
„ ziemlich weichem Stahl 661° 
„ hartem Stahl G74" 
» Welssem Koheisen 695°. 


Gleichwohl ist es möglich, dass die Verbindungstemperatur, 
vom theoretischen Standpunkte aus betrachtet, constant 
bleibt, die Reaction aber in Folge der Geringfügigkeit 
der Kohlenmenge in praxi verzögert wird. 

Im elektrolytischen Eisen entstehen während der Ab- 
kühlung zwei abnorme Wärmeentwickelungen. Die eine 
ars beginnt und endet plötzlich unter Veranlassen einer 
ziemlich langen Unterbrechung des Quecksilberfallens bei 
555°; die andere ar ist weniger bestimmt und ohne 
scharfe Grenzen, sie dauert von 750 bis 690° und hat 
zwei verschiedene Maxima. 

Dieselben kritischen Punkte finden sich beim weichen 
Martineisen; a, behält seine Lage und seinen Charakter 
bei, ars aber ist verändert zu stufenweiser Verzögerung 
zwischen etwa 845 und 800", sein Maximum liegt bei 820°. 

Beim harten Eisen liegt a,s bei noch tieferer Tem- 
peratur und verschmilzt mit a,2 zu gradweiser Abnahme 
Adr3—2- 

Es lässt sich durch Messungen der Curven leicht nach- 
weisen, dass die Menge der frei gewordenen Wärme bei 
dr3—2 bei hartem Eisen, praktisch gesprochen, ungefähr 
gleich gross ist, wie die Summe der bei «a,s und ars beim 
weichen Martineisen entbundenen. 

Auch beim ziemlich weichen Stahl fährt das zwei- 
fache Stadium a,s-s fort zu fallen. Sein Maximum liegt 
zwischen 700 und 690°, ist aber noch scharf getrennt von 
a,ı; der Schluss der Abnahme fällt damit zusammen. 
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Im harten Stahle endlich fallen alle kritischen Punkte 
zusammen zu a,3—2—ı bei 674°. 

Aus allem diesen ist zu schliessen, dass, im selben 
Verhältnisse wie der Kohlegehalt wächst, ars schnell fällt 
und sich mit a, vereint, wonach der Doppelpunkt ar3—2 
sich regelmässig senkt und endlich mit a,ı sich vereint. 

Die graphischen Darstellungen der Curven auf Blatt 1 
zeigen deutlich diesen Verlauf. 

Da der Punkt a,s um so mehr individualisirt ist, je 
reiner das Eisen, so entspricht das Stadium ars sichtlich 
einer molekularen Modification beim Eisen; mit anderen 
Worten: „das Eisen ist gleich Schwefel, Kiesel u. s. w. 
ein polymorpher Stoff.“ 

Es ist schwer zu sagen, in wieweit ar» eine zweite 
bestimmte molekuläre Modification von arg ist oder ob es 
nur als Schluss von a,3 anzusehen, verzögert durch An- 
wesenheit von ein wenig Kohle. Letzteres scheint wahr- 
scheinlich, weil die am besten bekannten Molekularver- 
änderungen bei scharf bestimmter Temperatur stattfinden, 
was nicht der Fall ist mit a,2, weil die Gegenwart ge- 
nügender Kohle a,3 als selbständig verschwinden lässt und 
so eine geringere Menge natürlich wohl theilweis dieselbe 
Wirkung übt, da die Kohle in der ganzen Metallmasse 
nur ungleichmässig vertheilt ist, das Eisen in Folge dessen 
als eine Mischung von reinem Eisen mit Stahl angesehen 
werden muss und weil die Curve der thermoelektrischen 
Kräfte des Eisens im Vergleiche zu der der Kohle keinen 
bestimmten Punkt bei a, feststellt. 

Keiner dieser Gründe ist jedoch ausschlaggebend und 
es bleibt lediglich wahrscheinlich, dass arg der verzögerte 
Abschluss von a,3 sei. Bis dies widerlegt, ist anzunchmen, 
dass Eisen bei a, die Molekularform a hat, bei einer a,3 
entsprechenden Temperatur aber in die allotropische Form 9 
übergeht. Zwischen are und ars, wenn beide deutlich 
sind, ist das Metall eine Mischung der Varietäten von 
@ und ‚?. 

Kohle in Form von Härtekohle beharrt im Eisen in 
j?-Form bei langsamer Abkühlung herab bis zu einer Tem- 
peratur, welche umgekehrt proportional ist zum Kohle- 
gehalt des Metalls. 

Es erhellt, dass die von verschiedenen Forschern be- 
obachteten plötzlichen Veränderungen der physischen 
Eigenschaften von Eisen und Stahl mit einem der kriti- 
schen Punkte a,,a, und ag in Zusammenhang stehen. So 
sind Gorc’s Phänomen und Barretts „Recalescenz“ völlig 
identisch mit a,ı oder mehr verallgemeinert mit dem drei- 
fachen Punkte w3-2-1. 

Pionchon fand bei seinen Untersuchungen der speci- 
fischen Wärme des Eisens die zwei Punkte are und ars im 
Handelseisen und in Eisen reducirt in Wasserstoffgas; er 
legte seinen Punkt a, aber zwischen 1000 und 1050°, d. h. 
um etwas zu hoch. 

Lopkinson’s Untersuchungen der magnetischen Eigen- 
schaften von Eisen und Stahl identificiren in höchst be- 


‚friedigender Weise den Eintritt bezieh. das Verschwinden 


der magnetischen Eigenschaften mit dem Punkte u}, wenn 
derselbe isolirt steht, mit dem vervielfachten, welcher a, 
enthält, wenn letzterer nicht selbständig ist. 

Le Chatelier wies nach, dass a} zusammenfällt mit 
der plötzlichen Abweichung in der Lage der Ausdehnung 
bei weichem Eisen. 

Derselbe Beobachter fand als Functionen der Tem- 
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peratur zwei bemerkenswerthe Punkte in den Curven, 
welche den elektrischen Widerstand beim Stahl graphisch 
zur Anschauung bringen, und der Vortragende fand bei 
Erneuerung der Experimente Tait’s in seinen Probestücken, 
dass die thermoelektrische Kraft des Eisens ein eigenthüm- 
liches Stadium durchläuft bei a} beim weichen Eisen und 
bei @a3-s_ı beim harten Stahl. 

Der grössere Theil aller früher in dieser Richtung 
abgeführten Versuche stimmt also damit überein. Wenn 
es dann noch unter den bekannt gegebenen einige andere 
gibt, die dem anscheinend widersprechen, so ist zu hoffen, 
dass alle Schwierigkeiten verschwinden werden, sobald die 
zahlreichen Ursachen der Verschiebung der kritischen 
Punkte besser gekannt sind und sobald die Temperaturen 
durch solche Methoden nachgewiesen wurden, welche eine 
Vergleichung erlauben. (Schluss folgt.) 


W. Hart's selbsthätiger Feuermelder. 
Mit Abbildung. 

In dem selbsthätigen Feuermelder, welchen W. Hart 
im verflossenen Jahre in Vorschlag gebracht hat, ver- 
wendet er nach La Lumière Electrique, 1890 Bd. 38 * S. 486, 
eine beliebige Anzahl von Thermostaten 7',, Ty, 73 ...., 
in denen sich beim Steigen der Temperatur auf eine be- 
stimmte Höhe ein Contacttheil 4 von dem Contactstücke r, 
woran er bis jetzt 
lag, entfernt und 
an das Contactstiick 
a legt. Die Con- 
tacte a sind durch 
den Draht p alle 
mit dem einen 
Pole einer Batterie 
B verbunden; von dem anderen Pole führt ein Draht g 
an einen geschlossenen Stromkreis d D, in welchem zwei 
elektrische Klingeln F und A und alle Contacte r nebst 
ihren Contacttheilen A liegen. 

Steigt in einem der Thermostaten T die Wärme über 
die zulässige Grenze, so wird in ihm bloss ein Stromweg 
von a über A und d nach F geschlossen und diese Klingel 
meldet das ausgebrochene Feuer. 

Wenn dagegen die Batterie 3 auf eine andere Weise 
geschlossen wird, also wenn z. B. durch Zufall irgendwo 
eine Nebenschliessung zwischen den Drähten p und d her- 
gestellt wird, so verzweigt sich ihr Strom aus g durch F 
und X zugleich; der durch F und d gehende Zweig reicht 
nicht hin, um diese Klingel in Thütigkeit zu setzen, da- 
gegen fängt A an zu läuten und meldet dadurch die in 
der Anlage eingetretene Störung. Dasselbe geschieht auch, 
wenn einmal eine Berührung zwischen p und D auftritt. 
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Zur Bildung von Erdöl und Erdwachs. 


Von R. Zaloziecki. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 69 d. Bd.) 


Nach diesen Betrachtungen allgemeiner Natur will 
ich versuchen, in grossen Umrissen den wahrscheinlichen 
Process der Bituminisation der Thierreste, d. h. den Ueber- 
gang derselben in Erdöl und Erdwachs zu skizziren. Um 
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ein vollständiges Bild entrollen zu können, ist es uner- 
lässlich, nicht etwa bei der Veränderung des bereits vor- 
liegenden Substrats zu beginnen, sondern die Beschaffung 
desselben auch in den Kreis der Betrachtungen zu ziehen, 
hauptsächlich aus dem Grunde, weil der Reichthum des 
local gewonnenen Erdöles bei Vielen Bedenken wecken 
könnte bezüglich dessen Abstammung aus thierischen Or- 
ganisınen. Es ist einigermassen schwierig, sich die An- 
häufung des thierischen Restproductes local so abondant 
vorzustellen, damit noch nach dessen Zersetzung, wobei 
der grösste Theil verschwindet, sich unterirdische Oellager- 
stätten bilden, welche Jahre lang täglich ungeheure Quan- 
titäten zu Tage fördern, wie die Beispiele von Pennsylranien 
und Balachany (auf der Halbinsel Apscheron) beweisen. 
Es ist. dies wohl ein Grund dafür, warum die Vorstellung 
vom thierischen Ursprung des Bitumens sich so schwierig 
Eingang verschafft. Ueber dieses Hinderniss lüsst uns vor 
allen das Beispiel der Kohlenlager, der nachgewiesenen 
pflanzlichen Verwesungsreste, welche in ihrer Reichhaltig- 
keit und Mächtigkeit trotz intensiver, Jahrzehnte dauern- 
der Ausbeutung kaum beeinflusst wurden und fast uner- 
schöpflich genannt werden können, hinweg helfen. Dieser 
immens entwickelten Flora vorweltlicher Epochen musste 
auch eine reiche Fauna entsprechen, wofür uns auch die 
Paläontologie directe Beweise liefert, und ebenso wie durch 
Verwesung der durch Generationen nach einander auf einem 
Landstriche wuchernden üppigen Vegetation sich mächtige 
Kohlenflötze entstanden gedacht werden können, ist auch 
die Voraussetzung zulässig, dass eine Anhäufung von 
Thieren bezieh. deren Leichen local durch besondere Ver- 
haltnisse durch Jahrhunderte oder Jahrtausende begünstigt 
und dass durch besondere, aber gleichartige Bedingungen 
die Zersetzung dieser örtlich enorm angehäuften Quantı- 
täten einheitlich in dem Sinne der Bituminisation ermög- 
licht wurde. 

Nicht alle Plätze der Erde sind gleichmässig von 
Thieren bewohnt; es lassen sich von vornherein solche 
ausscheiden, die keine Bedingungen für die Entwickelung 
der Fauna an sich tragen, andere dagegen, welche der- 
selben sehr förderlich sind. Zu letzteren gehören in erster 
Linie Küstenstriche in gemässigten und warmen Zonen, 
welche Lebensbedingungen für Land- und Wasserthiere 
und gemischte Bewohner in sich vereinigen kénnen, und 
dann auch durch ein reiches Thierleben ausgezeichnet sind. 
Ueberdies bieten Seeküsten öfters durch ihre Entwickelung 
günstige Depötplätze für die Anschwemmungen der zuge- 
hörigen Meere, ermöglichen demnach eine Concentration 
des thierischen Leichenmaterials aus grossen Umkreisen. 
Besonders begünstigte Plätze für Thierkolonien werden in 
erster Linie Lagunen sein, ferner ruhige, wenig bewegte 
Einschnitte und Buchten, deren diesbezügliche Capacität 
durch vorgelagerte Insel oder vorspringende Halbinsel ge- 
hoben wird. An diesen Stellen können auch ungestört 
die Leichen der abgestorbenen Generationen in Sand und 
Schlamm gebettet werden und die Zahl dieser Massen- 
gräber wird vermehrt durch Anschwemmungen aus dem 
offenen Meere, wenn die Meeresströmung günstig gerichtet 
ist. Je länger sich diese Bedingungen erhalten, d. h. die 
Configuration der Küste und die Richtung der Meeres- 
strömung unverändert bleibt, desto grösser wird die Zahl 
der untergegangenen und begrabenen Thiergenerationen 
sein, desto mächtiger werden die mit Sand und Schlamm 
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und Kalk gemischten organischen Ablagerungen wachsen, 
desto mächtiger das Material zu einem nachträglichen Zer- 
setzungsvorgange sich häufen. Schliesslich werden diese 
Stellen in Folge weiterer Sedimentirung oder einer secun- 
düren Hebung aus dem Bereiche der Küste entfernt, machen 
weiteren Strichen Platz, auf welchen sich der Vorgang so 
oft wiederholt, bis das ganze Terrain aus dem Bereiche 
der marinen Uferablagerung sich heraushebt, oder in Folge 
Aenderung der Küstengliederung die günstigen Bedingungen 
für die Ansammlung thierischer Ueberreste wo anders ver- 
schoben werden. In diesen mit Thierresten im Laufe von 
Jahrhunderten oder Jahrtausenden reichlich beladenen 
marinen Ufersedimenten kann die weitere Arbeit der Zer- 
setzung und Bituminisirung beginnen und aus dem reichen 
Rohmaterial kann auclı auf einen reichen Ertrag gerechnet 
werden. 

Alles, was über Erdöl bekannt ist, bestätigt diese Vor- 
aussetzung, zum Mindesten widerspricht keine bekannte 
Thatsache derselben. Wir finden Erdöl hauptsächlich in 
mariuen Sedimenten, die Sande, Conglomerate, Schiefer 
und Thone, welche primäres Oel liefern, deuten auf einen 
marinen Ursprung und die darin eingeschlossenen Ver- 
steinerungen gehören der Seefauna an. Ich erinnere hier 
an die fossilen Korallen Zaphrentis im Corniferouskalke 
der devonischen Oelschichten in Kanada, an die mit Erdöl 
durchtränkten Zellen von Jleliophyllum und Favosites und 
die Oel einschliessenden Kammern der Orthoceratiten im 
Trentonkalk bei Packenham ° u. s. w., und besonders an einen 
beinahe vollständigen Mangel: von Pflanzenabdrücken in 
den Oelgesteinen, denn die wenigen J'ucoidenreste, wie sie 
in Pennsylvanien und in den Mergeln der karpathischen 
Ropiankaschichten sich haben auffinden lassen, sind bei- 
nahe die einzigen Repräsentanten der fossilen Pflanzen in 
ölführenden Gesteinen und selbst diese wurden in neuerer 
Zeit zum Theil als Kriechspuren der Mollusken angesprochen. 

Eine fast gewöhnliche Erscheinung in den Petroleum- 
terrains sind die Soolquellen, welche in Amerika, am Kau- 
kasus und in Galizien die Petroleumquellen begleitend 
aufgefunden wurden. Jod und Brom” sind in den Roh- 
ölwässern nachgewiesen worden und kommen alkalische, 
Bitter- und Schwefelquellen in der Nähe von Petroleum- 
brunnen im Nordkaukasus® und im transkaspischen Oel- 
terrain? vor, und deuten diese Erscheinungen auf einen 
Zusammenhang des Erdöles mit mariner Thitigkeit hin. 

Bei der Vergleichung der ergiebigen Petroleumfelder 
in geographischer Beziehung zeigt sich die auffallende 
Thatsache, dass dieselben das Vorterrain der Gebirgsziige 
behaupten und der Erstreckung derselben im Ganzen und 
Grossen folgen, so die Oelterrains der Vereinigten nord- 
amerikanischen Staaten dem apallachischen Gebirgszuge, 
die galizischen und moldauisch-wallachischen Fundstätten 
dem Nordabhange der Karpathen und die kaukasischen 
dem Nord- und Südabhange des gleichnamigen Gebirges. 
Ordnen wir ferner die productiven Oelbrunnen, soweit die- 
selben in den bekannten grösseren Terrains aufgeschlossen 
wurden, in sogen. Oellinien oder Oelzonen, so stellt sich 


6 H. Hofer, das Erdöl und seine Verwandten (Bolley’s 
Technologie, 47). H. Höfer, Petroleumindustrie Nordamerikas, 
Wien 1877. 

è Br. Radziszewski, Rozprary i sprawozdania kom, bal- 
neologioznej T. l Kr., 1877 S5. XXXV (poln.). 

8 Aperçu des mines du Ministère du Domain de Vrtat, 1878. 

9 Sjörgen, Jahrbuch der geologischen Reichsanstalt, 1887 8. 47. 
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eine merkwürdige Uebereinstimmung derselben mit der 
Richtung der Haupt- oder Nebenkammlinien des ent- 
sprechenden Gebirgszuges heraus, indem die ölführenden 
Antiklinalen meistens parallel mit den Hauptsätteln oder 
antiklinalen Aufbrüchen des Gebirges verlaufen. Diese 
Erscheinung findet eine völlige Erklärung in dem Um- 
stande, dass vorweltliche Seeuferbildungen als grössere 
Herde der Erdölerzeugung vorzüglich in Betracht kommen 
müssen, was sich folgendermassen entwickeln lässt. — Die 
in einer frühen geologischen Epoche spärlich vorkommen- 
den festen Landstriche müssen gleichsam als Orientirungs- 
linien unserer heutigen Erhebungen betrachtet werden, 
d. h. sie waren von ihrem Erscheinen an in der Regel 
mit einer Tendenz zu Hebung behaftet. Dieses, älteren 
Continentenanfängen innewohnende Hebungsbestreben, wel- 
ches von der Erkaltungs- und Schwindungstendenz unseres 
Planeten ihren Ursprung ableitet (indem durch verschiedene 
kosmische und mechanische Einflüsse diese Erdpunkte zuerst 
zur Erstarrung gebracht wurden und dieselbe sich sodann 
um dieselben herum fortgepflanzt hat), konnte anfänglich 
durch Eruptionsvorgänge gestört oder örtlich verschoben 
werden. Nachdem jedoch die vulkanische Thätigkeit in 
Folge der tiefer greifenden Erstarrung und Bildung einer 
dickeren Erdkruste quantitativ abgenommen bat, wie das 
zweifelsohne im Beginne der Sedimentperiode und mit dem 
Auftreten organischer Lebewesen der Fall sein musste, 
waren die bereits gehobenen Partien in erster Linie dazu 
berufen, weiter gehoben zu werden und im Ganzen und 
Grossen die Anfänge unserer Gebirge zu bilden. An diesen 
Landstrichen, die naturgemäss mehr die Entwickelung in 
einer Dimension zeigten, demnach ursprünglich schmal 
waren und nachträglich erst erweitert wurden, brandeten 
die vorweltlichen Oceane mit ihrer reichen Thierbevölkerung 
und setzten an den günstigen Uferplätzen ihre Trümmer 
und Reste ab. Es lagerten sich auf die früher besprochene 
Weise Schichtencomplexe, mit thierischen Ueberresten reich- 
lich durchsetzt, ab, die der Hebung gleichartig wie der 
ganze schmale Landstrich ausgesetzt waren und den ganzen 
Mechanismus der Gebirgsbildung als örtliche Vorlagen 
durchgemacht haben. Da die gebirgsbildenden Kräfte 
senkrecht auf die Richtung der heutigen Gebirgszüge wirk- 
ten, mussten die den jetzigen Hauptgebirgskämmen an- 
liegenden Terrains, welche alte Seeuferbildungen event. 
Oellagerstälten in sich aufnahmen, gleichgerichteten Fal- 
tungen und Stauungen unterworfen worden sein und Sättel 
bilden, welche den Hauptantiklinaten parallel gerichtet 
erscheinen. 

Wie kommt es jedoch, dass, nachdem die heutigen 
Hauptgebirgszüge oder richtiger deren Vorterrains als alte 
Seeuferpliitze angesehen werden können, nicht alle Gebirge 
ölführende Vorsättel aufweisen, wozu das Beispiel der 
Alpen vorerst anzuführen ist? Die Motivirung dessen 
könnte mehrseitig sein, in einem Falle anders wie in dem 
anderen, und man wäre wahrhaftig im Allgemeinen um 
Ursachen nicht verlegen; obwohl es sehr schwer fallen 
würde, dieselben in einem speciellen Falle anzuwenden. 
Als allgemeine Ursachen könnte man erstens anführen, 
dass die Gebirgsbildung zu alt ist, d. h. die Hebung war 
früher bewerkstelligt, bevor überhaupt Thierformen in 
Massen auftraten, zweitens konnten die klimatischen Be- 
dingungen an den der heutigen Gebirgsfläche entsprechen- 
den ehemaligen Küstenzonen dem Thierleben ungünstig 
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gewesen sein oder deren Ansiedelung vollkommen aus- 
schliessen, drittens waren die alten Meeresufer in Bezug 
auf die Küstengliederung oder Wasserströmung für eine 
Ansammlung und Ablagerung des organischen Materials 
ungünstig gelegen, viertens waren die zugehörigen Meere 
gering an Ausdehnung oder Seebecken kleineren Umfanges, 
bei denen ausserdem eine einseitige Concentration der 
Mineralwasserbestandtheile die Thieranpassung erschwerte, 
und fünftens konnten die Bedingungen für- eine gleich- 
mässig im Sinne der Bituminisation verlaufende Zersetzung 
fehlen, trotzdem ein reichliches Material vorhanden sein 
konnte. Ausserdem könnten noch andere Ursachen an- 
gegeben werden, obgleich die heutige Kenntniss der geogra- 
phischen Vertheilung der Bitumena in qualitativer und 
noch mehr in quantitativer Beziehung durchaus nicht voll- 
kommen ist und durch weitere bergmännische und geolo- 
gische Forschungen ergünzt werden muss, denn was heute 
darüber bekannt ist, kann entweder auf selbsthätig auf- 
tretende Oelspuren und Gasausströmungen oder auf berg- 
männischen Betrieb in verhältnissmässig geringen Tiefen 
auf Grundlage von oberflächigen Anzeichen zurückgeführt 
werden. Das Auftreten von Oelspuren und die Gasexha- 
lationen sind jedoch secundäre Erscheinungen der Oellager- 
stätten, die durch besondere Verhältnisse zu Stande kom- 
men, wie bekannt dadurch, dass entweder bei der gebirgs- 
bildenden Faltung die oberen Schichten in ihrem Zu- 
sammenhange gelockert und für den Austritt von Oel und 
Gas durchlässig, oder aber bei der Entstehung von Dis- 
locationen und Transgressionen von Rissen und Sprüngen, 
die bis zur Oberfläche reichen, durchsetzt werden. Das 
Studium der freiwilligen Oelaustritte hat das bestätigt und 
die Anlage von Bohrlöchern und Schächten in oder nahe 
der Antiklinalachse. als Schurfregel abgeleitet, welche auch 
vom ökonomischen und technischen Standpunkte warm be- 
fürwortet wurde aus dem Grunde, weil die Tiefen der er- 
hofften Erschliessung der Oellager in der Sattelbildung 
durch Herausbiegung der inneren und unteren Schichten 
nach oben gemindert werden. Es bleibt jedoch nicht aus- 
geschlossen, dass an vielen Orten, wo undurchlässig und 
intact gebliebene Deckschichten in dem Gefüge milder 
Sättel, flacher oder schwach geneigter Schichtcomplexe das 
Oel an dem Zutagetreten hindern, sich in grösseren oder 
geringeren Tiefen Oelschätze finden, welche der Ausbeutung 
harren, — vom Zufall abgesehen jedoch erst auf (srund 
von fortschreitenden geologischen und orographischen Kennt- 
nissen vergangener Epochen und Fortschritten der Bohr- 
technik dem Inneren entwunden werden. , 

Nachdem ich die Beschaffung des Materials zur Erdöl- 
bildung etwas eingehender besprochen und aus Eigenthüm- 
lichkeiten und Erscheinungen der Oellagerstätten dieselben 
in einen genetischen Zusammenhang mit den in ınarinen 
Uferbildungen reichlich zur Ablagerung gelangten fossilen 
Thierleibern zu bringen bestrebt war, will ich nun auf die 
Zersetzung derselben, wie solche in der Bildung von Erdöl 
und Erdwachs ihre Bethätigung und zeitlichen Abschluss 
fand, eingehen. Die Frage kann ebenso wenig, wie über- 
haupt alle die Genesis des Erdöles berührenden, vorerst 
mit voller Sicherheit und unumstösslicher Gewissheit be- 
antwortet werden, ihre Lösung schliesst jedoch, sobald 
die ins Spiel kommenden Factoren eine gebührende Be- 
rücksichtigung erfahren, einen hohen Grad von Wahr- 
scheinlichkeit nicht aus, und darf ein Versuch in dieser 
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Richtung nicht unterlassen werden, selbst wenn er vor- 
läufig nur den Zweck hätte, eine Discussion über diesen 
Gegenstand anzubahnen. 

Prof. Engler '° hat sehr treffend bei Besprechung der 
Ursache des Fehlens stickstoffbaltiger Verbindungen im 
Erdöl ausgeführt, dass die Stiekstoffsubstanz des Thier- 
körpers durch eine ausserordentliche Zersetzlichkeit aus- 
gezeichnet ist, somit zuerst der Zersetzung anheimfallen 
muss, und da die Zersetzungsproducte der Eiweisskörper 
entweder gasförmig oder in Wasser löslich sind, waren 
auch die Bedingungen zu ihrer Wegschaffung vorhanden. 
Die zurückbleibenden stickstofffreien Thiersubstanzen, die 
Fette, sind dann durch eine weitere, jedenfalls anders ge- 
artete Zersetzung zu Erdöl umgeformt worden. In dieser 
Darstellung ist bereits eine Zweitheilung des Umwande- 
lungsprocesses der Thierreste zu Erdöl auf Grund der ver- 
schiedenen Zusammensetzung der Bestandtheile des Thier- 
körpers zum Ausdrucke gebracht. Da diese Auffassung 
auch durch Thatsachen, wie die Existenz und Zusammen- 
setzung der Leichenfette, Fettwachse, Adipocire bewiesen 
wird, so muss sie allen diesbezüglichen Betrachtungen als 
Grundlage gegeben und die Umwandelung der Thier- 
reste in Erdöl daher voraussetzlich in zwei Phasen getheilt 
werden. 

Wie bekannt, ist der erste Process, die Zersetzung 
organischer Reste in Ammoniak und Stickstoffbasen, uns 
sehr geläufig und spielt sich jederzeit und an allen Orten, 
wo stickstoffhaltige Substanzen bei Gegenwart von Keimen 
der Einwirkung der Luft und der Feuchtigkeit ausgesetzt 
werden, ab. Es ist dies die bekannte Fäulnissgährung, 
welche durch Spaltpilze und andere Mikroorganismen be- 
dingt wird und eine Zerstörung organischer Substanz mit 
sich bringt. Nichts steht im Wege, diese Art der Zer- 
setzung auch auf Thierreste geologischer Epochen zu über- 
tragen, weil dieselben Bedingungen auch ehemals wirken 
und im Allgemeinen dieselben Erscheinungen hervorbringen 
mussten. An geeigneten Stellen der Meeresufer, welche 
den Stapelplatz für Thierreste boten, war an Feuchtigkeit 
kein Mangel und auch die Luft und mit ihr alle mög- 
lichen Keime konnten Zutritt haben und Fäulniss hervor- 
rufen. Der grössere Salzgehalt des Seewassers verursachte 
jedoch eine Verzögerung und Einschränkung dieses Pro- 
cesses, und ist diesem Umstande vielleicht die grösste Be- 
deutung bei der Erdölbildung beizumessen, da dadurch 
event. ein völliges Verschwinden und Vergähren organischer 
Substanzen — wie es bei einem Füulnissvorgange unter 
günstigen Bedingungen der Fall ist — hintangehalten wurde; 
denn soll aus einem Material, welches durchwegs zersetz- 
liche Bestandtheile enthält, die nur durch den Grad der 
Zersetzlichkeit unterschieden sind, ein Product entstehen, 
in welchem die Zersetzungsproducte der leichter zersetz- 
lichen Substanzen fehlen, welches jedoch aus Umwande- 
lungsproducten der schwerer zersetzlichen zusammengesetzt 
ist, wie das Erdöl und Erdwachs, so müssen Bedingungen 
vorhanden gewesen sein, welche die eingeleitete Zersetzung, 
nachdem sie die erste Phase durchgemacht hat, unter- 
brachen und im anderen Sinne verlaufen liessen. Ohne 
diese Voraussetzung wäre das Ueberdauern kohlenwasser- 
stoffhaltiger complicirter Verbindungen, wie sie in Form 
von Erdöl und Erdwachs aus Fetten oder fetten Säuren 
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entstanden gedacht werden, undenkbar, denn dieselben 
‚würden unfehlbar in normalen Verhältnissen den Säure- 
gährungen unterliegen und sich in eine Reihe niederer, 
durch Wasser wegschaffbarer Fettsäuren aufgelöst haben. 
Prohibitive Bedingungen sind meiner Ansicht nach in dem 
Salzgehalte des Seewassers zu suchen, dessen conservirende 
Figenschaften bekannt sind und welche verursachen, dass 
die Thitigkeit der Fäulnissorganismen bedeutend verzögert 
werden kann, diejenige der Säurepilze gar nicht oder nur 
beschränkt zur Wirkung gelangt. Die Verzögerung der 
Fäulniss bringt es mit sich, dass die erst theilweise zer- 
legten thierischen Substanzen Zeit gewinnen, von Schlamm 
und Sandfluthen überdeckt zu werden, dass dieselben in 
fortschreitend ungünstigere Zersetzungsbedingungen durch 
theilweisen Abschluss der Luft, durch Anreicherung der 
Salze und Häufung der Zersetzungsproducte innerhalb des 
überdeckten Raumes, welche nur langsam durchdiffundiren 
können, kommen und schliesslich durch länger dauernde 
Ueberlagerung mit Schlamm, Sand und Gesteinstrümmern 
vollständig von der Einwirkung der Luft abgeschnitten 
und vor weiterer Zersetzung im Sinne der Säuregährung 
— welche auch im ursprünglichen Stadium der Verwesung 
in Folge Concurrenz der Fäulnissorganismen nicht zur 
vollen Entwickelung gelangen konnte — bewahrt werden. 
Relativ günstige Bedingungen für die Fäulniss und ab- 
trägliche für die Süäurezährung verursachen demnach, dass 
eiweiss- und stickstoffhaltige Körper vollständig zerlegt 
und ausgelaugt, während die stickstofffreien thierischen 
Fette verhältnissmässig unversehrt innerhalb der Schlamm- 
und Sand- oder Kalkschichten der Seeuferablagerung auf- 
gespeichert werden und in diesem Zustande Zeitalter über- 
dauern und erst nachträglich durch den Druck der mitt- 
lerweile anwachsenden geologischen Schichtenbildungen 
anderweitige Zersetzungen eingehen können. 

Die in alten Seeufersedimenten derart umgewandelten 
thierischen Ueberreste, welche fast ausschliesslich aus Fetten 
oder Fettsäuren bestehen, entsprechen den analog zusammen- 
gesetzten bekannten Fettwachsen oder Adipociren und 
können in diesem Zustande als das erste Stadium der Zer- 
setzung angesehen und bezeichnet werden. Dieselben sind 
als ein charakteristisches Zwischenproduct der Zersetzung 
tbierischer Reste zu betrachten, bilden den Abschluss des 
ersten Processes, den der Fäulnissgährung, und stellen das 
Ausgangsmaterial zur nachfolgenden Umwandelung zum 
grossartigen Processe der Bituminisation im engeren Sinne, 
welche die Bildung der Bitumina zum Resultate hat. 
Wenn ich die Analogie mit der Kohlenbildung heranziehen 
sollte, so müsste das Adipocire mit dem Torfe oder Lignite 
in eine Parallele gestellt werden, welche zusammen als 
erste event. jüngste Umwandelungsproducte hinzustellen 
wären und den gemeinsamen Charakter tragen würden, 
dass zu ihrer Bildung Agentien beigetragen haben, die 
verwandt oder gleich sind wie die auf der Oberfläche der 
Erde wirkenden. Zugleich jedoch muss auch zugestanden 
werden, dass in chemischer Hinsicht zwischen Adipocire 
und Torf event. Lignit kein näherer Zusammenhang auf- 
findbar ist und noch weniger zwischen den Reactionen, 
welche die Bildung des Adipocires aus Thiersubstanz und 
der Vertorfung der Pflanzensubstanz bedingen — doch 
stelit auch solcher in Folge der Verschiedenheit des Aus- 
gangsmaterials nicht zu erwarten. 

Verfolgen wir jedoch die Zersetzung des Adipocires 


weiter oder trachten wir auch die Vorgänge der Bitumi- 
nisation zu erklären. In der Einleitung war bereits im 
Allgemeinen die Rede von den Bedingungen dieser Art 
der Zersetzung, welche hier zu Hilfe gerufen werden müssen. 
Die Berechtigung dieser Factoren ist kaum abzustreiten, 
doch können wir im Allgemeinen einzelnen von diesen eine 
wichtige, primäre, anderen eine untergeordnete, secundäre 
beimessen. Eine strenge Scheidung in die zwei Kategorien 
ist zwar schwer durchzuführen, d. h. man kann nicht ohne 
weiteres angeben, welche von den mitgetheilten Factoren 
als Veränderlichkeitstendenz, erhöhte Temperatur, hoher 
Druck, mechanische und chemische Wirkung des Wassers 
und seiner Bestandtheile, Einfluss der Luft, Wechselwirkung 
des Gesteines, Capillaritätskräfte, Zeitwirkung, hauptsäch- 
liche und welche untergeordnete Eingriffe bei der Zersetzung 
üben. Es scheint mir jedoch, dass mit hohem Druck, er- 
höhter Temperatur und Wasserwirkung bei der grossen 
Veränderlichkeitstendenz und der unermesslichen Zeitwir- 
kung, die uns zur Verfügung steht, man eine Deutung 
versuchen kann; — zum Mindesten sind das Factoren, 
welchen unter allen Umständen, wenn nicht ausschliessliche, 
so doch hohe Bedeutung beizumessen ist. 

Da wir das Adipocire verlassen haben unter Verbält- 
nissen, welchen die Voraussetzung dieser Bedingungen 
fehlte, so müssen wir eine gehörige Zeit verstreichen lassen, 
bis die Annahme derselben zulässig geworden ist, d. h. wir 
müssen warten, bis die thierischen Fette, welche aus dem 
Fäulnissprocess unversehrt herausgekommen sind, von 
Jüngeren geologischen Bildungen überlagert werden. Diese 
Zwischenzeit könnte damit ausgefüllt werden, dass wir die 
Fette, welche bekanntlich in diesem Zustande im Thier- 
körper enthalten sind, nach und nach in Fettsäuren über- 
gehen und das sich abspaltende Glycerin auswaschen lassen. 
Nach dieser einleitenden Vorbereitung haben wir mit Fett- 
säuren, also einem Substrat, zu operiren, mit welchem 
Engler seine Versuche angestellt hat und dessen Zer- 
setzungsmodus im Ganzen und Grossen durch seine Unter- 
suchungen gegeben ist. Da keine gegentheiligen Behaup- 
tungen vorliegen, werde ich auch diese Zersetzungsform 
für Fettsäuren, unter Einfluss von Druck und Wiirme, als 
typisch hinstellen und dieselben als primäre Gleichungen 
der Fettbituminisation oder Grundlage der Erdöl- und 
Erdwachsbildung bezeichnen. Die Zersetzung der Fett- 
säuren durch Druckdestillation kann nach Engler veran- 
schaulicht werden durch die Gleichungen 

CyHen+100 °H = CnHen+e + CO? 

CnHzn-ıC0°H = CnHon + CO? 

CnHon-+2 = CmHom-+-2 + Cn—mHoan—m) 
Da nun bei der Untersuchung dieser Destillate eine nähere 
Charakterisirung der dabei in bedeutender Menge (37 Proc.) 
auftretenden ungesättigten oder, richtiger, von concentrirter 
Schwefelsäure absorbirbaren Bestandtheilen nicht vorliegt, 
so ist es nicht ausgeschlossen, dass neben den Aethylenen 
sich auch in geringer Menge Acetylene bilden nach der 
Gleichung 

CnHon = CmHom + Cno—mHn—m 

Es ist dies um so wahrscheinlicher, als Markownikof und 
Ogloblin '' dieselben im Erdöle in geringen Mengen nach- 
gewiesen haben und Mendelejef die Anwesenheit dieser 
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Reihe auf Grund verschiedener Reactionen voraussetzt und 


als Stütze seiner Hypothese verwendet. 
(Schluss folgt.) 


Zur Werthbestimmung der Kohle. 


(Fortsetzung des Vortrages von Prof. H. Bunte, auf S. 63 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Fast ebenso wichtig, wie die Kenntniss der wahren 
Verbrennungswärme, des Heizwerthes der Kohle, ja öfters 
noch wichtiger, ist die Kenntniss der Bedingungen für 
die beste Ausnutzung der Brennstoffe; denn in vielen 
Fällen der Praxis handelt es sich weniger um die Aus- 
wahl und Bewerthung verschiedener Brennstoffe, als viel- 
mehr darum, mit einem vorhandenen, dem ortsbilligsten 
Brennstoff, die höchste Leistung zu erzielen. Mit anderen 
Worten, wir müssen die bei der Verheizung der Brenn- 
stoffe entstehenden Verluste möglichst zu vermindern 
suchen, sei es durch die Einrichtung oder die Art der 
Bedienung der Feuerung. Wenn wir nun die einzelnen 
Verluste ins Auge fassen, so finden wir, dass in den aller- 
meisten Fällen, selbst bei solchen Feuerungen, welche mit 
niedrigen Abgangstempe- 
raturen arbeiten, wie die 
Dampfkesselfeuerungen, 
der weitaus grösste Ver- 
lust auf die mit höherer Plaschgase 
Temperatur entweichen- 
den Rauchgase trifft. Die 
Grösse dieses Verlustes 
ist unmittelbar abhängig 
von dem Kohlensäure- 
gehalt der Rauchgase: er 
ist um so grösser, je 
weniger Kohlensäure die 
Rauchgase enthalten, je 
grösser also der Luft- 
überschuss ist, mit dem 
die Feuerung betrieben 
wird; er ist um so klei- 
ner, je mehr Kohlensäure 
die Rauchgase enthalten, 
je mehr sich die zur Ver- 
brennung verbrauchte 
Luftmenge der theoretisch 
nothwendigen nihert. 
Auf diesen Umstand kann nicht oft genug hingewiesen 
werden, da die Bedeutung desselben immer noch unter- 
schätzt wird; ich möchte deshalb den Einfluss des Kohlen- 
säuregehaltes, der Verbrennungsluft auf die Ausnutzung 
der Kohle, bezieh. den Wärmeverlust durch die heissen 
Rauchgase, an einigen Beispielen erläutern, welche ich 
den schon öfters erwähnten Berichten der Heizversuchs- 
station München entnehme. 

Es ist eine bekannte Thatsache, dass man in einer 
und derselben Feuerung, etwa einem Dampfkessel, mit 
genau demselben Brennmaterial sehr verschiedene Lei- 
stungen erhält, je nach der Art der Verheizung; während 
heute bei aufmerksamer Bedienung eine achtfache Ver- 
dampfunp.-rreicht wird, erhält man morgen bei mangel- 
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dampfung. Daraus geht zuniichst hervor, dass der Heiz- 
werth der Kohle nicht ohne weiteres durch einen ein- 
fachen Verdampfungsversuch festgestellt werden kann, da 
das Ergebniss einer solchen Prüfung bis zu einem gewissen 
Grade ebenso sehr von der Art der Verbrennung als von 
der Heizkraft des Brennstoffs selbst abhängig ist. Um 
dies zu zeigen, mögen zunächst vier Heizversuche mit 
Koks aus Saarkohlen, welche in dem vorhin geschilderten 
Kessel der Heizversuchsstation München verbrannt wurden, 
näher erläutert werden. Bei diesen vier Versuchen sind 
alle Verhältnisse gleich, nur die Menge der zur Verbrennung 
zugeführten Luft und damit der Kohlensäuregehalt der 
Rauchgase wurde geändert. Im Versuch I betrug der 
CO,-Gehalt 8 Proc., im II. 10,8 Proc., im HI. und IV. Ver- 
suche 13,8 und 14,9 Proc. Von welchem Einfluss diese 
Veränderung auf die Leistung des Brennstoffs gewesen ist, 
geht daraus hervor, dass beim ersten Versuch eine 8,6fache, 
beim vierten Versuch eine 9,6 fache Verdampfung erhalten 
wurde. Zur Vergleichung der Wärmevertheilung bei den 
vier Versuchen sind dieselben in Fig. 4 nach dem Koblen- 
säuregehalt der Rauchgase geordnet neben einander gestellt; 
die gesammte, bei der Verbrennung entwickelte Wärme- 
menge ist, ähnlich den früher gegebenen Zeichnungen, 
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durch eine senkrechte Linie dargestellt, welche im Ver- 
hiltniss der Wärmeverluste und der von dem Kessel auf- 
genommenen Wärme getheilt ist. Der \Wärmeverlust 
durch die Rauchgase ist durch Streifung abgegrenzt, und 
man erkennt sofort, dass mit zunehmendem Kohlensäure- 
gehalt der Verlust durch die Rauchgase geringer, die von 
dem Kessel aufgenommene, die ausgenutzte Wärme, er- 
heblich grösser wird. 

Genau ebenso wie bei Koks verhält es sich auch bei 
anderen Brennstoffen; zum Vervleich habe ich noch zwei 
Darstellungen Fig. 5 und 6 beigefügt, welche sich auf 
Versuche mit Saarkohlen, St. Ingbert und Mittelbexbach, 
und sächsischen Kohlen, Bürgergewerkschaft, beziehen; 
die Anordnung ist die gleiche wie bei den Koksversuchen; 
wenn die Grenzlinien bei den Fig. 5 und 6 nicht so regel- 
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mässig verlaufen, wie bei den Koksversuchen, so liegt 
dies mit darin, dass die Versuche theils mit verschiedenen 
Kohlensorten ausgeführt sind, theils wechselnde Mengen 
Kohle in der Stunde verbrannt oder die Versuchsbedingungen, 
welche die Ausnutzung beeinflussten, geändert worden 
sind. Jedenfalls 
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der Rauchgase einerseits und den durch die letzteren ver- 
anlassten Wärmeverlust andererseits in möglichst anschau- 
licher Weise darzulegen. Zunächst wollen wir die Vor- 
gänge bei der Verbrennung von reinem Kohlenstoff, etwa 
Holzkohle, näher verfolgen. Denken wir uns in einem 
abgeschlossenen 
Volumen von 100 
cbm Luft 0,536 k 
Kohle zu Kohlen- 


Rauchgase, die Zu- dor r I säure verbrannt, so 
nahme des Nutz- en ck E rS) 3 5 è nd enthalt die Verbren- 
effectes mit steigen- | OA WEDER Wis AGUM UR tify BURGH l nungsluft 1cbmCO 
dem Kohlensäure- ” aes oe . > oder 1 Proc Koh- 
Agaa gge yy Yj Y i i 
re = saan N | ee nn. .. 
eutlic ervor. WUGGBFE ARTE au ln udung dieser Koh- 
Einem Kohlens&ure- D I ii EA T lensäuremenge ist 
pa en 8 Po SPIT sng 
entspricht bis zu “ Wärme frei ge- 
einer mittleren Ab- i HAA A A worden, welche die 
gangstemperatur a- 7 rh | 24 tlpehel tegenario Plie y Temperatur des 
der Rauchgase von ad cae EEE a bi Za ic fn ena Gases, welche an- 
250° 0, ein Warme = N | LU HN THT S dL LT sition 0° 0. go 
verlust von etwa j EEE pS BIER wesen sein soll, er- 
20 Proc., während Le | höht hat. Diese 
unter gleichen Ver- TT ett if Pee a eh Temperaturerhö- 
hältnissen, bei nur # | hung lässt sich 
7 Proc. CO,, die ý HN ala ae ei leicht berechnen 
Rauchgase etwa Mi des Heemuuße: IT I ME YH H 7 x x aus der entwickel- 
26 Proc. der Ver- Fig. 6. ten Wärme 8080 x 
brennungswärme 0,586 = 4343 W. 


entführen; da aber 
bei grösserem Luft- 


überschuss die Ab- mut 73 s2 92 


Hursuche mit sichsisofan Maflen. 


dividirt durch die 
Wärmecapacität 


Wg von 100 cbm Luft 


%% 712% 732 


` 


gangstemperatur ‘= 100 x 0,31 = 81. 
sich unter sonst CULE CCCEC_ BE EEE MG 7 Es ergibt sich 
gleichenUmständen ee ye 2o von —_ cai = 141° C. 
eae pat 


VAT 


so wachsen die Ver- 


luste bei abneh- 
mendem Kohlen- 
säuregehalt der 


Rauchgase in weit 
stärkerem Masse. 
Es ist nun von 
besonderer Wich- 
tigkeit, die Bezie- 
hungen zu kennen, 
welche zwischen 
dem Kohlensäure- 
gehalt der Rauch- 
gase und der Wär- 
meausnutzung be- 
stehen '; ich möchte mir deshalb erlauben, den Zusammen- 
hang zwischen Kohlensäuregehalt und Abgangstemperatur 


Y 
# 


1 Es sei hier auf die früheren Vorschläge zur Verein- 
fachung der Formeln zur Berechnung des Nutzeffectes der 
Feuerungen bezieh. der Grösse des Wärmeverlustes durch die 
Rauchgase verwiesen: Bunte, einfache Methode zur Berechnung 
des Nutzeffectes der Feuerungen; Journal für Gasbeleuchtung 
und Wasserversorgung, 1878 S. 62. Ferner Siegert, Zeitschrift 
des Vereins deutscher Ingenieure, 1888 S. 1099, gelegentlich der 
Beschreibung seines Dasimeters. Lunge, Zeitschrift für an- 
gewandte Chemie, 1889 S. 240. 
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Fig. 6. 


Wenn wir in glei- 
cher Weise wie vor- 
hin die doppelte 
Menge Kohle in 
100 cbm Gas ver- 
brennen, so erhal- 
ten wir ein Gas 
mit 2 Proc. Kohlen- 
säure, und durch 
die Verbrennungs- 
wärme wird die 
Temperatur um 
etwa den gleichen 
Betrag ansteigen. 
Die Temperatur- 
steigerung ist that- 
sächlich eine etwas geringere, weil mit zunehmendem 
Kohlensäuregehalt der Luft die Warmecapacitit sich erhöht. 
Bei genauer Rechnung erhalten wir bei 2 Proc. CO, eine 
Temperatursteigerung von 0 auf 281°C. Fahren wir nun 
in gleicher Weise fort, so erhalten wir für jeden Kohlen- 
säuregehalt der Verbrennungsluft eine gewisse Temperatur T, 
die sogen. Anfangstemperatur, welche in der folgenden 
Tabelle für 1 bis 19 Proc. Kohlensäure unfer Voraus- 
setzung reiner Holzkohle eingetragen ist. 


N 
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Beziehung zwischen Kohlensäuregehalt der Verbrennungsluft 
und Anfangstemperatur bei reiner Holzkohle. 


Differenz Differenz 
En Anfangs- |für 0,1 Proc. Pa Anfangs- |für 0,1 Proc. 
gehalt temperatur CO, gehal temperatur CO, 

etwa + etwa + 


1 Proc 

2: og 

3. 1750 i 
4o? 1880 1: 
2 2005 e 
6 ° 2130 + 
7 0 2255 + 
g ° 2375 5 
9. + 2500 
10 1360 


Diese in der Tabelle eingeschriebenen Anfangstempera- 
turen sind für uns, wie aus der Ableitung deutlich her- 
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d. h. diejenige Wärme, welche an den Heizkörper, etwa 
einen Dampfkessel oder einen Gasretortenofen, abgegeben 
worden ist; diese letztere ist offenbar abhängig von dem 
Temperaturgefälle zwischen Anfangstemperatur 7 und der 
Abgangstemperatur der Rauchgase t. Hiernach lässt sich der 
Wärmeverlust durch dieRauchgaseallgemein darstellendurch 


den Bruch der an die Feuerung abgegebene Wärme- 


=. 
T? 


T 


lassen sich in einfachster Weise durch ein Diagramm 
(Fig. 7) zar Anschauung bringen. 

In Fig. 7 ist auf der linken Seite der Kohlensäure- 
gehalt der Rauchgase in Abständen, entsprechend den 
zugehörigen Anfangstemperaturen 7 aufgetragen, auf der 


betrag, die Ausnutzung durch Beide Ausdrücke 
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Fig. 


vorgeht, gewissermassen nur eine Form des Ausdruckes, 
mit der die Temperatursteigerung bezeichnet werden soll, 
welche durch die Vertheilung der gesammten Verbrennungs- 
wärme auf die Verbrennungsproducte hervorgebracht werden 
kann. Ob diese Temperaturen wirklich erreicht werden, 
ist zunächst für unsere Betrachtungen gleichgültig, da sie 
nur Rechnungselemente sind, um das Verhältniss der ge- 
sammten entwickelten Wärme zu der in den heissen Rauch- 
gasen entweichenden festzustellen. Aus der Differenz der 
entwickelten Wärme und dem W&rmeverlust durch die 
Rauchgase-crgibt sich dann unmittelbar die Ausnutzung, 


T. 


rechten Seite sind in gleichem Massstab die Endtempera- 
turen ¢, mit welchen die Rauchgase die Feuerung ver- 
lassen, verzeichnet; von den Punkten, welche dem Kohlen- 
säuregehalt der Rauchgase entsprechen, sind ferner Strahlen 
nach dem Nullpunkt gezogen, welche durch senkrechte 
Linien in 100 bezieh. 20 gleiche Theile getheilt sind. Es 
lässt sich nun aus dem Kohlensäuregehalt und der Ab- 
gangstemperatur in einfachster Weise der relative Wärme- 
verlust durch die Rauchgase V ermitteln, indem man 
den Punkt sucht, wo der nach dem CO,-Gehalt gezogene 
Strahl von der durch die Abgangstemperatur gezogenen 
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wagerechten Linie geschnitten wird; die oben bezieh. unten 
aufgetragenen Zahlen geben dann unmittelbar den Wärme- 
verlust durch die Rauchgase bezieh. die Wärmeausnutzung 


—ft\., ; 
(F) in Procenten der gesammt entwickelten Wärme. 


Nehmen wir z. B. an, wir hätten Rauchgase von 
einem Kohlensäuregehalt von 5 Proc, (T' = 694) und eine 
Abgangstemperatur (bezieh. einen Temperaturüberschuss 
über die äussere Luft) von 300° (t = 300), so ergibt sich 
der Wärmeverlust durch die Rauchgase V zu 43 Proc. 

t 300 
(v= 77 694 = 0,43) 
oder wenn wir Rauchgase mit 10 Proc. CO, und 300° C. 
beobachtet haben, so ergibt die Formel wie die graphische 
Darstellung einen Wärmeverlust von 
U 300 | 
(v=; = = 0,22) — 22 Proc. 

Ebenso für beliebigen anderen Kohlensäure- 
gehalt oder Abgangstemperatur, z. B. bei Gasretortenöfen 
mit Rostfeuerung, 

CO, 10 Proc., t= 800° ergibt sich: V = ou 
s : ' 1360 
oder CO, = 15 Proc. (Gasfeuerung) t = 800° ergibt 
a t 800 
V = 40 Proc. (7= 2000 = 0 4) 
17 Proc. CO, gibt nur etwa 35 Proc. Verlust! 

Es wird sich nun fragen, inwieweit diese theoretischen 
Auseinandersetzungen den thatsächlichen Verhältnissen ent- 
sprechen und eine praktische Anwendung gestatten. Um 
diese Frage zu prüfen, können wir ebenfalls die an der 
Münchener Station ermittelten Beobachtungen benutzen, 
welche — soweit Dampfkesselheizungen in Betracht kom- 
men — alle erforderlichen Daten enthalten. Da Koks beim 
Verbrennen unter den hier in Frage stehenden Umständen 
sich ähnlich verhält wie Holzkohle, so werden diese Ver- 


= 49 Proc., 


suche zu einer Vergleichung der für reinen Kohlenstoff 


berechneten theoretischen Ergebnisse mit den thatsäch- 
lichen Verhältnissen sich verwenden lassen. Bei den oben 
angeführten vier Koksversuchen ist beobachtet worden: 


I, II. lII. IV. 
CO2-Gehalt der Rauchgase . . 80 10.2 13,8 14,9 
Temperaturtiberschuss . . ¢ 218° C. 203° C. 192° C. 174° C. 
Es wurde gefunden ein Wärme- 
verlust in Procenten der ent- 
wickelten Wärme von. . 21 15 12 
Demgegenüber oe sich aus 


10 Proc. 


der Formel a mit Hilfe der 
oben gegebenen Tabelle oder 
dem Diagramm ein Verlust 


durch die Rauchgase von. . 20 14,6 10,4 87 , 


Rechnung und Versuch zeigen also in diesen extremen 
Fallen eine geniigende Uebereinstimmung (grisste Ab- 
weichung 1,6 Proc.), um die Brauchbarkeit der Formel 
bezieh. der graphischen Darstellung fiir viele praktische 
Zwecke zu erweisen. ? 

In bei weitem der Mehrzahl der Feuerungen kommt 
aber nicht Koks, sondern Steinkohle zur Verheizung und es 
erhebt sich nun die weitere Frage, ob diese einfache Formel 
für die Berechnung des Wärmeverlustes durch die Rauch- 
gase aus Abgangstemperatur und Kohlensäuregehalt auch 


? Eine Probe mit den an der Heizversuchsstation aus- 
geführten Versuchen mit Holzkohlen führte zu dem gleichen 
Ergebniss. 
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auf diese anwendbar ist. Eine genauere Ueberlegung zeigt, 
dass innerhalb gewisser Grenzen auch in diesen Fällen 
noch praktisch brauchbare Resultate erhalten werden, ob- 
wohl durch den Wasserstoffgehalt dieser Brennstoffe und 
den bei der Verbrennung entstehenden Wasserdampf eine 
Verschiebung der Verhältnisse eintritt. Soweit es sich um 
Dampfkesselfeuerungen, also um relativ niedrige Abgangs- 
temperaturen handelt, wird man auch bei wasserstoff- 
reichen Brennstoffen, z. B. Saarkohlen, auf eine Ueberein- 
stimmung von etwa 2 bis 4 Proc. rechnen dürfen, und wir 
könnten die für die Koksversuche angestellten Proben mit 
annähernd dem gleichen Ergebniss bei Ruhrkohlen, Saar- 
kohlen oder den oben gegebenen Beispielen von Heiz- 
versuchen mit sächsischer Kohle wiederholen. °’ 

Selbstverständlich kann der Werth der oben gegebenen 
einfachen Formel und der graphischen Darstellung nicht 
nach der Genauigkeit des erzielten Resultates bemessen 
werden. Ich suche denselben vielmehr darin, dass beide 
in schlagender Weise den Zusammenhang zwischen der 
Ausnutzung der Brennstoffe bezieh. dem Würmeverlust 
durch die Rauchgase mit dem Kohlensäuregehalt derselben 
zahlenmässig erkennen lässt. 

Ich hege die Hoffnung, dass diese Betrachtungsweise, 
welche auch noch andere werthvolle Aufschlüsse gibt, für 
die ökonomische Verwendung der Brennstoffe, die zweck- 
mässige Gestaltung unserer Feuerungsanlagen und die 
Ueberwachung derselben im praktischen Betrieb von einigem 
Werth sein wird, und möchte die Benutzung der Tabelle 
und der bildlichen Darstellung zu häufigem Gebrauch 
empfehlen. (Schluss folgt.) 


Das Schmelzen der Eisenerze vom chemischen 
Standpunkte aus betrachtet. 
* >: Von Sir Lowthian Bell, Bart. F.R.S. 
Deutsch von Dr. A. Busch. 


Vortrag, gehalten auf der 9. Jahresversammlung der 
of Chemical Industry“ zu Nottingham. 


m Syciely 


Vor fünfzig Jahren, als ich meine technologische Laufbahn 
begann, würde die Wahl eines Themas, welches ich als Präsident 
eines Vereins technischer Chemiker vortragen will, in engen 
Grenzen sich bewegt haben, nicht etwa in Folge der geringeren 
Ausdehnung der Industrie unseres Landes, sondern vielmehr aus 
Mangel an Zusammenhang zwischen Gewerbe und wissenschatt- 
licher Chemie. Das war z. B. der Fall mit der Eisenindustrie. 
Ich erinnere mich der Enttäuschungen, welche bei dem Besuch 
von Hochöfen und Mühlen im In- und Auslande meiner warteten, 
wie ich sehen und hören musste, dass man den Studien, denen 
ich meine Kräfte gewidmet hatte, so wenig Wichtigkeit und 
Bedeutung beimass. Ungeachtet dieser Gleichgültigkeit von 
Seiten der Eisenindustriellen hatten Männer der Wissenschaft, 
besonders in Deutschland und Frankreich, diesem Gegenstande 
ein grosses Interesse gewidmet, welches sich besonders auf 
metallurgische Fragen bezog. Unsere Eisenindustriellen waren 
hinter «diesen beiden Nationen auf dem Gebiete der Wissen- 
schaft, dem unser Verein seine Thätigkeit widmet, weit zu- 
rück. ts dürfte daher von Interesse sein zu wissen, dass man 
in der letzten Hälfte dieses Jahrhunderts Grossbritannien in 
Bezug auf Eisenproduction und die Fortschritte im Eisenhoch- 
ofenprocess den ersten Rang einräunit. 

Nehmen wir einen Artikel, wie Rohsoda, ein zweifellos 
chemisches Product im gewöhnlichen Sinne des Wortes, so 
finden wir, dass neben Natriumcarbonat noch etwa 15 Proc. 
fremde Substanzen darın enthalten sind, ohne dass der Werth 
des Alkalis für die meisten Zwecke, zu denen Rohsoda verwendet 
wird, beträchtlich verringert würde. 

Hat dagegen Roheisen (pig iron) mehr als 0,05 Proc. Phos- 
phor, so würde es von den Bessemerstahlfabrikanten als für 
deren Zweck nicht geeignet zurückgewiesen sein. Solcher 


3 Eine genauere Darstellung der Verhältnisse bei Kohlen 
und anderen wasserstoffreichen Brennstoffen soll später folgen. 
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Fälle, welche die ausserordentliche Wirkung kleiner Mengen 
von fremden Substanzen auf die Qualität und Eigenschaften 
des Stahls oft nach der einen oder anderen Richtung hin be- 
weisen, könnten noch mehrere angeführt werden. Wie man 
solchen Schwierigkeiten zuvorkommt, oder ihnen entgegen tritt, 
lehren chemische Untersuchungen. 

Viele Eisenerze, wie sie am Hochofen abgeliefert werden, 
enthalten 30 bis 40 Proc. erdige Bestandtheile. Zu diesen 
kommt die Asche des Brennmaterials und der Aetzkalk des 
Flussmittels, welches zur Verfliissigung der mit den Erzen ein- 
gebrachten Kieselsüure und Thonerde zugesetzt wird. Aus 
dieser bedeutenden Menge schlackenbildender Bestandtheile wird 
das Roheisen durch die sinnreichste Nutzbarmachung von Wärme 
gewonnen, welche wir kennen. Jedoch ist das Roheisen nicht 
unverändert durch diese Materialien geblieben, welche im 
Stande sind, seine Eigenschaften wesentlich zu verändern 
Diesen Einflüssen ist es bei einer äusserst hohen Temperatur, 
in manchen Fällen 48 Stunden und länger, ausgesetzt ge- 
wesen, und es ist nicht wunderbar. dass es bei "dieser Ge- 
legenheit Kohlenstoff, Silicium, Schwefel und Phosphor in sich 
aufgenommen hat. Das so verunreinigte Roheisen wird noch 
in tlüssigem Zustande der Bessemerbirne übergeben, wo durch 
einen starken Strom comprimirter Luft die Metalloide oxydirt 
werden — oder doch der grösste Theil derselben — mit solch 
einer Wärmeentwickelung, dass die Masse, welche zu 99°;4 Proc. 
aus reinem Eisen besteht, zur äussersten Weissglut erhitzt wird. 
Durch Zuschlag einer geringen Menge Kohle und Mangan, etwa 
eine Viertelstunde nachdem das Eisen den Hochofen verlassen 
hat, können wir 10 bis 15 t Roheisen auf einmal in Stahl von 
grosser Hämmerbarkeit und Zähigkeit überführen. 

Sie werden zugeben, dass diese ‘Thatsachen — und ich 
könnte noch viele andere hinzufügen — uns berechtigen, die 
Fabrikation von Eisen und Stahl zu den erfolgreichsten und 
interessantesten Anwendungen der Chemie auf die Grossindustrie 
zu rechnen. 


Das Wesen des Hochofenprocesses. 

Eine grosse Anzahl von Untersuchungen über die chemischen 
Processe, welche im Hochofen stattfinden, ist gemacht worden, 
und doch ist unsere Kenntniss von denselben noch ziemlich 
unvollkommen. Das Brennmaterial, welches sich mit dem Sauer- 
stoff der Gebläseluft verbindet, verbrennt zuerst zu Kohlen- 
dioxyd, welch letzteres durch Berührung mit glühender Kohle 
zu Kohlenoxyd reducirt wird. Dieses Gas, welches beständig 
mit den niedergehenden Chargen der Erze in Berührung kommt, 
reducirt die Sauerstottverbindungen des Eisens zu metallischem 
Eisen (Eisenschwamm). Die Zone, in welcher die Reduction 
vorgeht, liegt höher oder niedriger im Hochofen, je nach der 
Natur der Erze, und ihre Temperatur schwankt zwischen 600 
bis 900°C. Wenn dieser Eisenschwamm hinabsinkt, gelangt 
er in die heisseren Theile des Hochofens. Hier beginnt das 
fein vertheilte Eisen Kohlenstoff aufzunehmen, und man könnte 
daher diese Zone auch Carburationszone nennen. (ailletet weist 
darauf hin!, dass selbst in den heissesten Theilen des Hoch- 
ofens und an einer Stelle, wo die Verbrennung äusserst voll- 
kommen ist, Kohlenstoff in fester Form als Dissociationsproduct 
von Kohlenoxyd zu Kohlenstoff und Kohlendioxyd bei sehr 
hoher Temperatur existirt. Meine eigenen Experimente haben 
mich zu der Ueberzeugung geführt, dass der Vorgang im Hoch- 
ofen doch nicht ganz so einfach ist, als man aus der obigen 
Annahme schliessen könnte. Dass der grössere Theil des Erzes 
in der oberen Zone reducirt wird, unterliegt wohl keinem 
Zweifel. Es ist jedoch nichts erwähnt von der wichtigen Rolle, 
welche eine Höhe von 9 bis 18 m des inneren Hochotenraumes 
spielt, dadurch, dass sie die Wärme auffiingt, welche sonst ver- 
loren gehen würde. In so hohem Grade ist dies der Fall, dass, 
wie ich bei einem Hochofen neuerer Construction geschätzt 
habe, für je eine Wiirmeeinheit, welche an den Düsen entwickelt 
wird, 2'/3 Wärmeeinheiten zu diesem Punkte durch die An- 
häufung der Wärme in den niedergehenden Erzen zurückgeführt 
werden. 

Es wird weiter gezeigt werden, dass neben der Abschei- 
dung von Kollensioff bei sehr hoher Temperatur, wie Cui/letet 
erwähnt, derselbe Vorgang mit der Reduction der Erze schon 
bei etwa 150°C. beginnt. Ich werde ferner beweisen, dass, 
wenn die Reduction in der oberen Zone vollständig wäre. was 
mehr als zweifelhaft ist, der dort gebildete Kisenschwamm auf 
seiner Wanderung durch die Zone des Hochotens, welche die 
Wärme absorbirt, und in einer stark desoxydirenden Atmosphäre 
wieder oxydirt wird und zwar durch dieselbe Reaction, welche 
das Niederschlagen des Kohlenstotts auf den Erzen im Ge- 
folge hat. 

Wie dem auch sein mag, wir haben guten Grund zu 
glauben, dass etwa 25 Proc. des Sauerstotts, welche mit Eisen 


1889 Bd. 2 S. 53. 


1 Roscoe Schorlemmer, 
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das Eisenoxyd bilden, zuweilen in den Erzen bis zu dem Punkte 
bleiben, wo vollständige Verfliissigung stattfindet. 

Wenn Kohlenoxyd eine Sauerstoflverbindung ihres Sauer- 
stotts ganz oder theilweise beraubt, so wird ein entsprechender 
Theil bekanntlich in Kohlendioxyd verwandelt. Da nun die 
Wärmemenge, welche beim Ueberführen von Kohlenstoff in 
Kohlendioxyd entwickelt wird, mehr als dreimal so gross ist, 
als wenn Kohlenoxyd gebildet wäre (8000: 2400), so ist es augen- 
scheinlich von sehr grosser Wichtigkeit, dass das Verhältniss 
von Kohlendioxyd in den Gasen beim Verlassen des Hochofens 
so gross sein sollte, als es der Natur der Verbrennung gemäss 
irgend möglich ist. Im Voraus seien zu dieser Frage die Um- 
stände in Betracht gezogen, welche 1) zur Bildung von Kohlen- 
dioxyd führen und 2) wenn es gebildet ist, seine Existenz zu 
sichern suchen. 

Ich brauche nicht daran zu erinnern, dass Kohlendioxyd, 
wenn es an den Düsen erzeugt ist, als solches nicht lange 
existenzfähig ist, und dasselbe ist auch in dem grössten 
Theile der oberen Hochofenzonen der Full. Ich habe e experi- 
mentell. bewiesen, und die Zusammensetzung der Gase in den 
verschiedenen Höhen des Hochofens zeigt, dass, wo das Kohlen- 
dioxyd den Kalkstein verlässt, die Temperatur so hoch ist, dass 
letzteres durch den glühenden Koks in Kohlenoxyd übergetührt 
wird. Nehmen wir an, dass je 10 Th. Roheisen 9,3 Th. Eisen 
enthalten, so werden 3,97 Th. Sauerstoff bei der Reduction 
dieser Kisenmenge in Freiheit gesetzt, welche im Stande sind, 
2,99 Th. Kohlenstoff in Form von Kohlenoxyd in Kohlendioxyd 
überzuführen. Welcher Art nun auch die wahre Natur dieser 
Veränderungen sein mag, meine eigenen Erfahrungen und die 
aller anderen Beobachter, deren Arbeiten ich einer Prüfung 
unterzogen habe, haben mich zu der Annahme geführt, dass 
3.0 hk Kohlenstoff als Kohlendioxyd für 1 t producirten Eisens 
das Maximum ist, welches wir in den Gichtgasen, die bein 
Schmelzen der Erze eine Rolle spielen, antrefien können. Es 
ist vollkommen richtig, dass Kohlenoxyd durch Berührung mit 
Eisenoxyd vollständig in Kohlendioxyd übergeführt werden kann, 
aber dies tritt nur unter Bedingungen (Temperaturen u. s. w.) 
ein, welche im Hochofen nicht erfüllt sind. Folglich dürfen 
wir schliessen, dass, wenn 3,0 hk Kohlenstoff als Kohlendioxyd 
für 1 t producirten Eisens überschritten ist, wir nicht das Durch- 
schnittsgewicht der Menge Kohlenstoff haben, welche wir in 
dieser Form erwarten dürfen. 


Die Menge des als Kohlenoxyd im Hochofen 
vorkommenden Kohlenstoffs. 

Wenn die Richtigkeit obiger Annahme eingeriiumt ist, so 
ist die natürliche Folge, dass der Rest der Wärme repräsentirt 
werden muss durch die Verbrennung des Kohlenstoffs zu Kohlen- 
oxyd, angenommen, dass die Gebläseluft mit 0°C. in den Ofen 
tritt. Wie gross diese Wärmemenge sein kann, hängt von der 
Natur des zu verarbeitenden Erzes und von der mehr oder 
weniger vollkommenen Construction des betreffenden Hochofens 
ab. Dies klar zu stellen, habe ich zwei Tabellen aufgestellt. 

Die erste Tabelle? enthält eine Zusammenstellung der Ge- 
wichte der verschiedenen bei dem Process consumirten und 
produeirten Substanzen, ferner wie viel Wärme, und daraus, 
welche Menge Koks für jede Art von Verrichtungen consumirt 
ist. Die Factoren, welche benutzt sind, die Wirmemenge zu 
schätzen, sind in einer Anmerkung zu der Tabelle gegeben. 
Die zweite Tabelle gibt die Menge der durch die Verbrennung 
des Koks jeweils entwickelten Wärme, und es mag gleich an 
dieser Stelle bemerkt werden, dass alle Rechnungen auf der 
Annahme basiren, dass Koks als Brennmaterial benutzt ist. Es 
ist richtig, dass häufig Kohlen im unverkokten Zustande be- 
nutzt werden, aber das heisst nichts anderes, als dass die Ver- 
kokung im Hochofen selbst stattgehabt hat, und erst dann, 
wenn die flüchtigen Bestandtheile der Kohle entternt sind, be- 
ginnt die eigentliche Thätigkeit des Hochofens. Einige wenige 
Bemerkungen in Bezug auf die Methode der Wärmeberechnung 
sind der Tabelle Nr. 2 beigefügt. Die Differenz zwischen den 
beiden Rubriken der Rechnung, d. i. der Ucberschuss der er- 
zeugten Wärme über die absorbirte, ist als durch die Wände 
des Hochofens entwichen, durch Expansion der Gebläseluft ver- 
loren gegangen und durch geringe Fehler in den Zahlen selbst 
hervorgerufen, angenommen. 


Die Beziehnngen zwischen Kohlenstoff als Kohlenoxyd 
und Kohlenstoff als Kohlendioxyd in einem Hochofen von 
14,6 m Höhe und 170 cbm Rauminhalt mit kalter 
Gebläseluft betrieben. 

Der Betrieb mit kalter Gebläseluft, d. i. Luft bei atmo- 
sphärischer Temperatur, ist unter Rubrik A in beiden Tabellen 
angeführt. Die Production ist 90 t Eisen in der Woche mit 


? Die nachstehend erwähnten Tabellen folgen bei Schluss 
des Artikels ın Heft 5. 
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einem Verbrauch von 20,4 hk Koks, 23,1 hk gerösteten Eisen- 
erzes und 9,1 hk Kalkstein fiir 1 t Eisen. Die Wiirmeproduction 
ist 5450 Cal. für die Gewichtseinheit des Koks und dieselbe 
wurde gebildet aus je einer Kohlenstoffeinheit in den Gasen 
in Form von Kohlendioxyd, begleitet von 6,12 Kohlenstoft- 
einheiten als Kohlenoxyd. Die totale, so erhaltene Wärme- 
menge betrug also 111180 Cal., von denen nicht weniger als 
94148 Cal. mit den abziehenden Gasen entwichen, welche 
4,4 hk Koks oder 21,7 Proc. des Wärmeeffects des angewandten 
Koks repriisentiren. 


Die Wirkung der auf etwa 485° C. vorgewärmten Gebläse- 
luft in einem Hochofen von 14,6 m Höhe und 170 chm 
Rauminhalt. 


Neilson, welcher die heisse Gebläseluft zuerst anwandte, 
war hoch erfreut, als er dieselbe auf 330° C. gebracht hatte. 
Auf den Clarence-Werken und auf anderen grösseren Werken 
erreichte man in den etwas modificirten Vorwärmern 485° C. 
Die Wirkung bezieh. der Vortheil der vorgewärmten Gebläse- 
luft über die kalte ist aus den Rubriken B beider Tafeln er- 
sichtlich. Diese Temperatur von 485° C. zu erreichen, wurden 
die Vorwärmer mit einer bestimmten Menge Brennmaterial an- 
geheizt und so 35000 bis 40000 Cal. erhalten, von denen in 
diesem speciellen Falle jedoch nur 14488 Cal. den Hochofen 
erreichten; der Rest ging durch Strahlung und durch den 
` Schornstein u. s. w. verloren. 

Trotz des 60 bis 70 Proc. betragenden Wärmeverlustes 
wird es sich zeigen, dass eine weit geringere Menge Koks für 
die Production einer Tonne Eisen néthig gewesen ist, als es auf 
den ersten Blick den Anschein haben könnte, und zwar ist die 
Differenz so beträchtlich, dass man sich gratuliren kann, dass 
Neilson seinerzeit nicht eine gründliche wissenschaftliche Bildung 
besass. Wäre er diesen Betrachtungen damals in dieser Rich- 
tung nachgegangen, so wäre auch er auf die Schwierigkeiten 
gestossen, welche sich vielen wissenschaftlichen Chemikern bei 
der Erforschung dieses Phänomens in den Weg legten, und er 
hätte womöglich die praktische weitere Ausbildung seines vor- 
züglichen Verfahrens aufgegeben. Es steht andererseits fest, 
dass Leute der Wissenschaft in einem Zeitraume von nahezu 
40 Jahren nach der ersten Anwendung der heissen Gebläseluft 
sich in gefährliche Speculationen einliessen und die thatsäch- 
liche Ersparung, welche die heisse Gebläseluft im Gefolge hatte, 
bei weitem überschätzten. Dr. Percy führt ganz richtig an, 
dass beim Vorwärmen der Luft auf 149° C. der Gesammtkohlen- 
verbrauch für 1 t Eisen von 80,6 hk auf 51,6 hk reducirt wurde. 
Dabei war sicherlich ausser Acht gelassen, dass das Heizen mit 
Kohle anstatt Koks im Hochofen eine grosse und ganz nutz- 
lose Verschwendung ist, abgesehen von anderen Umständen, 
welche für den Hochofenbetrieb fehlerhaft sind. 

In Wirklichkeit, z. B. bei dem Hochofen zu Clyde, beträgt 
die Ersparung an Koks nie mehr als 10 hk Koks für 1t Eisen, 
aber dies, selbst wenn wir nur 6,1 hk Koksersparung bei einem 
Kolhlenverbrauch von 2 bis 2,5 hk für die Heizung der Wind- 
erhitzer rechnen, ist schon genügend und einer Speculation 
werth, und ich hoffe, dass es mir gelingen wird, diese auf- 
fällige Erscheinung zu erklären. 

Das Erste, was beim Betrachten der Zahlen auf Tabelle 2 
auffällt, ist die Wärmezunahme für eine Kokseinheit von 
5450 Cal. für kalte Gebläseluft, auf 7220 Cal. für heisse, oder 
34,3 Proc. der Gesammtwärmemenge. Dieses Plus ist folgenden 
Umständen zuzuschreiben: 1) einem Koks von ein wenig besserer 
Qualität, 2) einer grösseren Menge von in Kohlendioxyd über- 
gefiihrtem Kohlenstoff und 3) der heissen Gebliiseluft, welche 
in Anwendung gebracht wurde. 

Es ist klar, dass das grosse Volumen der durch die hohe 
Temperatur des Hochofens stark expandirten Gase bei seinem 
Austritt aus dem Ofen nicht alle Wärme verloren hat, dass 
die Gase also noch im Stande sind, diese Wärmemenge festen 
Körpern mitzutheilen; mit anderen Worten, es findet eine un- 
nöthige Wärmevergeudung statt. Wenn wir die Wärmequellen 
des Hochofens mit Heissluftbetrieb ins Auge fassen, so zeigt 
sich, dass eine Wärmezunahme von 409 Cal. in Folge der 
grösseren in Kohlendioxyd übergeführten Kohlenstoffmenge dem 
Hochofen mit Kaltluftbetrieb gegenüber erzielt wird. Der 
Mangel an Calorien beim Kaltluftbetriebe kann seinen Grund 
in der Schnelligkeit haben, mit welcher der Gasstrom den Ofen 
durchstreicht, indem die Zeit in dem Falle nicht lang genug 
ist, den Kohlenstoff in Kohlendioxyd überzuführen, oder darin, 
dass die Temperatur in den höheren Zonen des Ofens eine der- 
artige ist, dass das gebildete Kohlendioxyd durch den glühenden 
Koks zu Kohlenoxyd reducirt wird. Es ist auch möglich, 
ja wahrscheinlich, dass der Mangel an Kohlendioxyd das Re- 
sultat beider Ursachen zusammengenommen ist. Neben der 
vollständigeren Oxydation des Kohlenstoffs in dem Hochofen 
mit heisser Gebiäseluft findet noch eine Wärmezunahme von 
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481 Cal. statt, welche in der Luft enthalten sind. Diese machen 
mit den oben erwähnten 409 Cal. zusammen 890 Cal., welche 
ohne Vergrösserung des Gasvolumens erzielt werden. Die Folge 
davon ist, dass für eine bestimmte Menge Eisen, mit kalter 
Gebläseluft dargestellt, die Gasmenge im Hochofen ungefähr 
um 40 Proc. grösser ist, als für das mit heisser Luft verhüttete 
Eisen. Die Verminderung des Gasvolumens ist aber nicht der 
alleinige Vortheil des Heissluftbetriebes; ich habe noch einen 
anderen Punkt im Auge. 

Der Heissluftbetrieb ermöglicht 220 t Eisen in der Woche 
zu produciren, während wir gesehen haben, dass mit kalter 
Luft es nur möglich ist, 90 t zu produciren. Es passiren dem- 
nach 75 Proc. mehr an Gasen in der gleichen Zeit durch den 
Hochofen mit heisser Gebläseluft, als durch den mit kalter be- 
triebenen. 

Man könnte darauf erwidern, dass, wenn in Folge der 
grösseren Geschwindigkeit des Gasstromes Wärme verloren geht, 
man sich leicht dadurch helfen könnte, dass man die Ge- 
schwindigkeit desselben verringerte. Die Erfahrung hat das 
Gegentheil gelehrt, und der Grund ist folgender: Wenn ein 
erwärmter Gasstrom über kalte, feste Körper streicht, so gibt 
es eine ganz bestimmte Geschwindigkeit, bei welcher die festen 
Körper am besten erwärmt werden unter entsprechender, vor- 
theilhaftester Abkühlung der erwärmten Gase. Ich will ver- 
suchen, hierfür ein Beispiel anzuführen. Denken Sie sich einen 
grossen senkrechten Cylinder, angefüllt mit Stücken von Metall 
oder Thon, und damit der Gasstrom besser hindurchstreichen 
kann, wollen wir die Thonkugeln rund und von der Grösse 
der sogen. Springkugeln annehmen. In den unteren Theil des 
mit diesen Kugeln gefüllten Cylinders wird ein heisser Luft- 
strom eingeleitet, und nach einiger Zeit 20 dieser Kugeln in 
der Minute herausgenomnien, welche sehr heiss sind. Trotzdem 
genügt diese Zahl nicht, der Luft alle Wärme zu entnehmen, 
daher besitzen auch die dem Cylinder entweichenden Gase noch 
eine hohe Temperatur. Dies zu verhindern nehmen wir jetzt 
200 Kugeln in der Minute fort und finden, dass die mit der 
Luft entweichende Wärmemenge bedeutend reducirt ist, aber 
die Temperatur der 200 Kugeln ist nicht so hoch, als wir sie 
wünschen. Es handelt sich nun in praxi im Hochofen darum, 
das Optimum zwischen 20 und 200 Kugeln, welche in unserem 
Beispiel die Rolle der Erze gespielt haben, ausfindig zu machen. 
Dasselbe ist für den Hochofen mit kalter Gebläseluft 90 t Eisen 
in der Woche, also auf 28,3 cbm Rauminhalt 15 t, in dem mit 
heisser Luft betriebenen 220 t in der Woche oder 37 t für 
28,3 cbm Rauminhalt. Es ist auch erwähnenswerth, dass je 
heisser die Gebläseluft, desto schneller der Betrieb und desto 
kälter die entweichenden Gase. 

Die Brennstoffersparung beim Schmelzen der Eisenerze mit 
heisser Gebläseluft ist zwei Ursachen zuzuschreiben. Jede Brenn- 
stoffeinheit hat, wie wir beim Hochofen B gesehen haben, ihre 
Heizkraft von 5450 Cal. im Hochofen mit Kaltluftbetriebe auf 
7220 Cal. im Hochofen mit Heissluftbetriebe vergrössert, wäh- 
rend die gesammte Wärmemenge von 111180 Cal. im Hoch- 
ofen A ın Tabelle I auf 104336 Cal. bei B zurückgegangen 
ist. Wir wollen sehen, wie diese Differenz von 6844 Cal. zu 
erklären ist und müssen deshalb unsere Aufmerksamkeit einem 
neuen Thema, der „Nutzbarmachung“ der oben bereits ange- 
führten erzeugten Wärme widmen. 

Diese Nutzbarmachung der Wärme wird durch die „Con- 
stanten“ und die „Variabeln* bedingt; die ersteren sind so be- 
zeichnet, weil man annimmt, dass für dieselbe Kisensorte für 
die Reduction der darin enthaltenen Metalloide dieselbe Wärme- 
menge erforderlich ist, die letzteren variiren mit den wech- 
selnden Mengen des angewandten Koks und Kalksteins und 
mit dem Procentgehalt der in den Erzen enthaltenen schlacken- 
bildenden Bestandtheile. 

Zu der Wärmemenge (Tabelle 1), welche für jeden Factor 
bei der Ausnutzung der Wärme erforderlich ist, ist das Aequivalent 
Koks hinzugefügt, und obwohl die wirkliche Zahl der den Con- 
stanten entsprechen?en Calorien unverändert bleibt, so wird 
die der letzteren entsprechende Koksmenge beeinflusst durch 
die bessere oder schlechtere Qualitat des Koks. 

Auf diese Weise ist durch die Heissluft eine Ersparung 
von 1,85 hk Koks tür 1 t Eisen bei einer Gesammtmenge von 
45 322 Cal. bewirkt worden. In den Variabeln betrug die Ge- 
sammtmenge der Calorien 59014 bei Heissluftbetrieb, und die 
Gesammtmenge des ersparten Koks ist 4,3 bk, welche zerlegt 
werden können in 2,6 hk Koksersparung durch bessere Qualıtät 
desselben, und 1,7 hk Koksersparung, bewirkt durch einen ge- 
ringeren Arbeitsaufwand. Der letztere wurde ermöglicht durch 
die in der geringeren Gesammtmenge Koks enthaltene geringere 
Wassermenge, welche theils verdampft und theils zersetzt 
worden wäre. Die geringere Menge von Koksasche hat zu 
ihrer Verflüssigung naturgemäss auch weniger kohlensauren Kalk 
nöthig, und die kleinere Menge Kalkstein braucht wiederum 
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weniger Wärme zum Austreiben und darauf folgender Disso- 
ciation des darin enthaltenen Kohlendioxyds. Ersparung an 
Brennmaterial und Kalkstein wirkt bedeutend auf das Volumen 
der entweichenden Gase, und auf diese Weise werden beim 
Hochofen B allein 2,96 hk Koks für 1t Eisen gespart. 


Der Vortheil des möglichst hohen Hochofens. 


Aus dem, was wir oben über die Wirkungsweise des heissen 
Windes des Hochofens kennen gelernt haben, geht hervor, dass 
der Effect des Heissluttbetriebes gleichbedeutend ist mit einer 
Vergrösserung der Dimensionen des Hochofens; mit anderen 
Worten: es findet nicht nur Koksersparung statt, sondern, wie 
wir gesehen haben, liefern 28,3 cbm Rauminhalt des Hochofens 
mit Heissluftbetriebe 37 t Eisen in der Woche gegenüber 15 t 
bei Kaltluftbetriebe. Die natürliche Folge davon ist, dass man 
möglicher Weise aus einem Hochofen mit mehr Rauminhalt, 
wie dieselben vor etwa 28 Jahren existirten, grössere Vortheile 
ziehen könnte. Dies führt uns zurück auf die Zeit, wo John 
Vaughan einen Hochoten von 21,5 m Höhe baute, nicht etwa, 
weil er davon überzeugt war, dass er Vortheile dadurch er- 
zielen könnte, sondern er stand auf einem ähnlichen wissen- 
schaftlichen Standpunkte wie Neilson, als er heissen Wind in 
Vorschlag brachte. Yaughan’s Idee war, die Production des 
Hochofens zu erhöhen, und von diesem Standpunkte aus hatte 
er sich auch nicht getäuscht, ja sein Hochofen leistete noch 
mehr; wenn ich mich recht entsinne, ersparte er etwa 2 hk 
Koks für 1t Eisen. Auf den Clarence-Werken ging man dann 
so weit, dass man Oefen von 24.4 m Höhe und 340 bis 707 cbm 
Rauminhalt baute. Hier wurde nur eine Koksersparung auf 
Kosten der Eisenausbeute erzielt, da man bei einem Betriebe 
mit heisser Luft von 485°C. und Clevelanderzen nicht über 
22t Eisen für 28,3 cbm kam. Die Temperatur ist dieselbe, als 
bei dem Ofen von 14,6 m Höhe, und wie die Zahlen in der 
Rubrik C auf beiden Tafeln zeigen, wird man die Vergrösse- 
rung des Rauminhalts als vortheilhaft anerkennen müssen. 

Die Menge des gebrauchten Kalksteins und das Gewicht 
der entweichenden Gase ist verringert, während gleichzeitig 
die Wirkungsweise des Koks erhöht. ist durch die grössere 
Menge des in Kohlendioxyd übergeführten Kohlenstoffs für 1t 
Eisen. Die Folge davon ist, dass die Kokseinheit nun 8070 Cal. 
statt 7220 Cal. repriisentirt, wie dies in dem kleineren Hoch- 
ofen B der Fall war. Das macht ein Plus von 11 Proc. der 
Calorien aus, während die Gesammtmenge der erforderlichen 
Calorien von 104 336 auf 91194 Cal. oder 13 Proc. vermindert 
ist. Das Resultat ist, dass statt 14,3 hk Koks nur 11,3 hk für 
1t Eisen erforderlich war. 

Zur Bestätigung, dass das Winderhitzen den gleichen Effect 
hat, wie das Vergrössern des Hochofens, habe ich die Resultate 
in Tabellen beigefügt. A und C sind Hochöfen mit Kaltluft- 
betrieb, B mit Heissluftbetrieb. 


A B C 
Höhe in m. . 14,6 14,6 21 
Rauminhalt in ebm 170 170 212 
Wind . . kalt 485° kalt 
Gerdstetes Eisenerz für 1 t Eisen i in hk 231 24,0 25.0 
Kalkstein für 1t Eisen in hk. . . 91 8,0 6,5 
Koks für 1t Eisen in hk . . . . 20,4 143 16,0 
Wöchentliche Production für 28,3 cbm 
Rauminhalt des Ofens m t. 15,0 36,7 19,3 


Durch Vergrösserung der Dimensionen des Hochofens ist 
also in diesem speciellen Falle der Koksverbrauch um 4,4 hk 
für 1 t Eisen verringert. Dies führte mich dazu, Untersuchungen 
über die Wirksamkeit der oberen Hochofenzone anzustellen. 
Wie die Zahlen unter C (Tabelle 2) zeigen, ist die Anzahl 
der Calorien, erzeugt durch Verbrennung des Kohlenstoffs = 
40 224 + 33432 = 79 656 Cal., von denen 33432 oder 42 Proc. 
der Gesammtmenge durch Verbrennung des Kohlenstofis in 
Form von Kohlenoxyd zu Kohlendioxyd erhalten sind. 

Es ist zu bemerken, dass diese Verbrennung fast sofort 
nach der Einführung der Chargen beginnt und innerhalb 4,5 m 
von der Oberfläche der Materialien abwärts in einem Hoch- 
ofen von 24,4 m beendet ist. Praktisch jedoch kann man an- 
nehmen, dass sehr wenig von dieser Wärme sich in fühlbarer 
Form in den Gasen kundgeben wird, weil ein grosser nen 
derselben — und zwar die grössere Hälfte der 33108 Cal. 
durch die Reduction der Sauerstoffverbindungen des Fisens in 
Anspruch genommen wird. Ich habe experimentell festgestellt, 
dass durch verzögerte Reduction der Erze in der oberen Hoch- 
ofenzone die Temperatur der Gase abfiel. Dies wurde aus- 


geführt, indem ich statt der Erze Schlacken und Feuerstein 
chargirte. Nach kurzer Zeit fiel die Temperatur der ent 


weichenden Gichtgase und als dieselbe constant geworden war, 
begann ich wieder Erze zu chargiren; die Gichtgase wurden 
heisser und erlangten schnell wieder ihre alte Temperatur. 
Die Differenz in der Temperatur betrug 220°C., und bei An- 
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nahme von 6,85 hk Gas für It Eisen würde dies 7138 Cal. 
ausmachen, oder nahezu 8 Proc. der Gesammtwärmemenge 
(91194 Cal.). Ich schliesse aus diesem Experiment, dass eine 
gewisse Höhe bei einem Hochofen zu überschreiten völlig nutz- 
los ist, wie sich dies auch in praxi bestätigt hat. 

Der Grund ist der, dass die Reductionszone, und somit die 
Zone der Wärmeerzeugung in einem höheren Hochofen ent- 
sprechend höher rückt, wodurch die Temperatur der Gase die- 
selbe und der daraus erwachsende Verlust ebenfalls der gleiche 
bleibt. Für Clevelanderze halte ich einen Ofen von 24,4 m 
Höhe und etwa 450 cbm Raununhalt für den zweckmässigsten. 


Die neuerliche Steigerung der Temperatur des Windes. 


Als auf den Clarence-Werken eine Temperatur des Windes 
von 535°C. ın den 14,6 m hohen Oefen erzielt war, welche 
den Koksverbrauch auf 12,5 hk für 1 t Eisen herabsetzte, ging 
man daran, das von Siemens vorgeschlagene Regenerativsystem 
zur Winderhitzung einzuführen. Man glaubte mit Hilfe dieses 
Systems höhere Temperaturen als mit den eisernen Oefen her- 
vorzubringen. Cowper und Cochrane hatten Oefen construirt. 
aus Chamottesteinen, welche nach Cowper den Namen erhalten 
haben. Mit Hilfe dieser Winderhitzung soll es möglich ge- 
worden sein, die Koksmenge für 1 t Clevelandeisen auf 6,5 bis 
8 hk zu reduciren, was ich doch bezweifeln möchte, da nach 
meiner Erfahrung 10 hk Koks das Minimum war. Die That- 
sachen und Zahlen, welche oben angeführt sind, machen es 
leicht, sich einen Begriff! von der Schwierigkeit zu machen, 
den Koksconsum unter eine gewisse Grenze herabzusetzen. Um 
dies zu zeigen, habe ich dieselbe Rechnungsart gewählt wie 
auf den Tabellen bei der Annahme, dass 9 hk der Koksconsum 
für 1t Eisen ist. Mit der Reduction der verbrauchten Koks- 
menge ist auch die Menge des Kalksteins von 5,2 bis 5,5 auf 
4,5 hk herabgesetzt worden. 9 hk Koks bringen 3 hk Kohlen- 
stoff in Form von Kohlendioxyd hervor, und der Rest als 
Kohlenoxyd gibt 1 Kohlenstoff als Kohlendioxyd zu 1,81 als 
Kohlenoxyd; diese Méglichkeit ist beim Schmelzen von Cleve- 
landerzen sehr zweifelhaft. Eins jedoch stände fest, dass das 
Windquantun unter diesen Umständen das geringste wäre, 
welches in Cleveland erreicht ist. Das Gewicht würde nur 
39 hk für 1t Eisen betragen, und die noch nöthige Wärme- 
menge zu ergünzen, würden noch 16900 Cal. in der Gebläse- 
luft nöthig sein, welche einer Temperatur von 914°C. für 
dieselbe entspräche. Dies würde selbst nach dem Cowper- 
Regenerativsystem äusserst schwierig sein. 

Um zu zeigen, wie schnell diese Schwierigkeit zunimmt 
mit der Herabsetzung der Koksmenge, habe ich berechnet, dass 
für 8 hk Koks für 1t Eisen die Gebliseluft nur 33,86 hk für 
1 t Eisen betragen würde, und dass, um die fehlende Wärme- 
menge zu ergänzen, 1605’ C. für den Wind erforderlich würde. 

(Schluss folgt.) 


Galvanische Verkobaltung. 


Das Verkobalten bietet vor dem Vernickeln einige Vor- 
züge; Kobalt ist weisser, weicher, leichter glänzend polirbar 
und eignet sich daher trefflich zum Ueberzuge von kleinen 
Luxusartikeln aus Kupfer, Messing, Stahl. Das Kobalt ist 
jedoch etwas theurer als Nickel. 

Als bestes Kobaltbad haben die Versuche von Alexander 
Watt (vgl. 1890 276 384) nachstehende Lösung ergeben: 135 g 
schwefelsaures Kobaltoxydulammonium werden in 4,5 1 Wasser 
gelöst. Die Lösung soll bei 15° ein specifisches Gewicht von 
1,015 zeigen. Die beste Stromstärke ist 0,8 Ampere bei 
etwa 2 Volt. Die Grösse der Anoden hat grossen Einfluss auf 
die Gleichmässigkeit der Verkobaltung. Zu einem Nieder- 
schlage von Kobalt auf Messing, Kupfer, Stahl oder Eisen 
können die Anoden aus gewalztem Kobalt in engen Streifen 
etwa 5 cm breit und 30 bis 50 cm lang, je nach der Grösse 
des Gefässes sein. Diese Anoden sollen längs der Seiten des 
Behälters etwa 15 cm aus einander angeordnet werden. Bei 
Anwendung eines grossen Behälters — Gefiissen, die 500 bis 
1000 1 Bad enthalten — soll eine entsprechende Reihe von 
solchen Anoden an einer Leitungsstange, welche der Länge 
nach mit den Enden auf dem Behälter ruht, eingehiingt werden; 
die betreffenden Metallartikel sollen gleich nach ein paar Se- 
cunden, nachdem sie ins Bad gebracht wurden, mit einen 
Häutchen Kobalt überzogen sein, dann aber soll der Strom 
schwächer gemacht werden. Ueberhaupt ist die Art der Be- 
handlung hier eine ganz andere als beim Nickelbade, und da 
das Kobalt sich viel leichter niederschlägt als das Nickel, so 
ist die Stromregulirung eine Hauptsache. 

Da Kupfer bei gleicher Stromstärke das Kobalt nicht so 
leicht annimmt als Messing, muss bei kupfernen Gegenständen 
mit stärkerem Strome begonnen werden. Bei Stahl- und Eisen- 
gegenständen genügt ein noch schwächere: Strom als bei Kupfer 
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und Messing. Hier, wie überhaupt bei allen Artikeln mit er- 
habenen Stellen, müssen letztere möglichst weit von den Anoden 
gehalten werden, damit dieselben nicht „geschwärzt“ oder „ver- 
brannt* werden. Auch Zink wurde zu verkobalten versucht, doch 
erhielt man dabei keine sicheren Erfolge. Nach Watt muss 
man die Dichtigkeit des Bades entweder durch Zugabe von 
Wasser oder entsprechendem Salze gleich erhalten. 

Ebenso wie die Vernickelung, so sollte man auch die Ver- 
kobaltung nicht bei Küchen- und Trinkgeschirren anwenden. 
Hauptsächlich bewährt sich die Verkobaltung bei Gegenständen, 
die in trockenen Räumen aufbewahrt werden. oder zu Ver- 
aerungen und Schmuck. Besonders eignet sich Messingguss 
zum Verkobalten. 


Herstellung von Probegold. 


Das Probegold aus der U. S.-Münze in Philadelphia wird 
folgendermassen hergestellt: 

Die Goldprobekörner, die sich bei der Untersuchung am 
reinsten zeigten, wurden in Königswasser gelöst, mit Salzsiiure 
zur Trockne verdampft und nach dem Verdünnen mit Wasser 
3 bis 4 Wochen stehen gelassen. 

Von dem Chlorsilber filtrirte man etwa 7/s ab, concentrirte, 
entfernte Spuren Platin durch Alkohol und Chlorkalium und 
fällte das Gold mit schwefelsaurem Eisenoxydul. Nach dem 
Auswaschen mit Salzsäure und Wasser und Auflösen wurde 
einige Mal mit Bromwasserstottsiiure eingedampft, verdünnt 
und nach längerem Stehen filtrivt. In dieser Lösung wurde mit 
schwefliger Säure das Gold gefällt. filtrirt, gelöst und wieder 
mit Oxalsäure gefällt und im Thontiegel zuerst mit chlorsaurem 
Kali und Salpeter und dann mit kohlensaurem Natron und 
Borax geschmolzen. Nachdem das so erhaltene Gold in Eisen- 
formen ausgegossen war und die Stangen gut gereinigt worden 
waren, wurde es zwischen fettfreien Stahlwalzen gewalzt. Der 
Feingehalt betrug 999,9. (Zeitschrift für analytische Chemie, 
IS90 Heft 4 S. 497, nach Philosophical Transactions of the Royal 
Society of London, 180 (1889) A, S. 395.) 


Diffusion der Kohlensiure durch Kautschuk. 


Durch nachfolgend beschriebenen Versuch liefert Kolbe 
eine Bestätigung der bekannten Thatsache. dass Kautschuk für 
Kohlensäure von grossem Durchlassungsvermögen ist. In zwei 
Becherkolben befindet sich je eine fingerdicke Schicht Kalk- 
wasser. Beide Kolben (4 und B) sind durch Stopfen ver- 
schlossen, wovon der eine bei A nur lose aufsitzt und eine 
Durchbohrung hat, durch welche eine U-Röhre nach B geht 
(beide Enden der Röhre tauchen in die Flüssigkeit), dessen 
Kork gut schliesst und drei Durchbohrungen besitzt. Durch 
die eine geht die U-Köhre, in die zweite mündet eine Kant- 
schukschleife, die bis fast zur Oberfläche des Kalkwassers reicht 
und die, durch die dritte Durchbohrung gehend, mit einer 
Wulf’schen Flasche, durch die das Gas zuceleitet wird, in Ver- 
bindung steht. Das andere Ende des Schlauches mündet ins 
Freie. Solange nur Luft durch denselben streicht, trübt sich 
das Kalkwasser nicht, dagegen zeigt sich bald ‘Tribung, wenn 
er, mit Kohlensäure gefüllt, der Ruhe überlassen wird, wobei 
das Kalkwasser in A fast klar bleibt. Nach 24 Stunden wurden 
die Niederschläge filtrirt und gewogen, es ergab sich ein Mehr 
von 0,0598 g für die Flasche, in der die Schleife angebracht 
war. (Chemiker-Zeitung, 1890, Repertorium Nr. 19 S. 167. 

Kine weitere diesbezügliche Beobachtung ist von Obach 
(daselbst 1890 Bd. 14 S. 1142) gemacht: 

Bei einem Kipp'schen Apparate gewöhnlicher Einrichtung, 
welcher zur Kolhlensäureentwickelung diente, wurde eine etwa 
1,5 mm dicke Scheibe aus braunem, unvulcanisirtem Kautschuk 
dazu verwandt, das Herabfallen kleinerer Marmorstückchen in 
die untere Kugel zu verhindern. Der Apparat, in üblicher 
Weise mit verdünnter Salzsäure beschickt, wurde so lange be- 
nutzt, bis nahezu aller Marmor aufgelöst war; ulsdann zeigte 
sich, dass sich auf der Gummischeibe in der Nähe des Randes 
eine dünnwandige Blase von abgeplatteter Form und mehr als 
2 em Durchmesser gebildet hatte. An einer anderen Stelle, 
etwas mehr nach der Mitte zu, befand sich eine starke An- 
schwellung, etwa wie die Schwimmblasen gewisser Fucaceen 
aussehend. Als die Gummischeibe aus dem Kohlensäure- 
apparat entfernt, rasch abgespilt und der Luft ausgesetzt 
wurde, trat Diffusion der Kohlensäure nach aussen ein und die 
Blase wurde langsam kleiner. 

Beim Aufstechen der Blasen unter Barytwasser bildete sich 
reichlich kohlensaurer Baryt, die Blasen waren also thatsäch- 
lich durch Kohlensäure gebildet. Die Gummischeibe bestand 
offenbar aus zwei durch starken Druck auf einander gepressten 
Scheiben, in denen durch mangelhafte Adhäsıon eine Zwischen- 
lavernng von Luft, in die die Kohlensäure dann diffundirte, 
entstand. Vielleicht war auch der Feuchtigkeitsgehalt des 
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längere Zeit in der wässerigen Flüssigkeit befindlichen unvul- 
canisirten Kautschuks von Einfluss. 


E. Bery’s optischer Signalapparat für Morsezeichen. 


Zum Geben von Morsezeichen bei Nacht, namentlich auf 
Schiffen, verwendet K. Bery in Berlin nach Uhland's Constr., 
S. 61, eine in einem Messinggehäuse befindliche, auf den Schiffs- 
masten aufzuhängende Signallaterne, deren Lichtquelle ent- 
weder durch Kerzen, Erdöl oder auch durch elektrische Kraft. 
beschaftt werden kann. Entweder zwei unten in der Laterne 
angebrachte Sulenoide vermögen durch Einziehen ihrer Kerne 
in die von einem von einer Hand-Dynamo gelieferten elek- 
trischen Strome durchflossenen Spulen einen rothen Cylinder 
über das weisse Licht automatisch herabzuziehen bezieh. wieder 
in die Höhe zu bewegen., oder zwei Klektromagnete mit Hebel- 
werk können einen rothen oder grünen Schirm über das weisse 
Licht stülpen und wieder entfernen. Die den Morsezeichen 
entsprechende Signalgebung erfolgt mittels eines Contactwerkes 
in ühnlicher Weise, wie es bei manchen Morserebern mit Tasten- 
werk und auch bei Automattastern für Kisenbahnsignale (vel. 
2. B. Zetzsche, Handbuch der elektrischen Telegraphic, Bd. 4*8. 398) 
zu geschehen pflegt. Nach Vollendung jedes Morsezeichens 
führt eine Feder das Contactwerk in seine Ruhelage zurück 
und dies markirt sich dem Gebenden durch das Zurückspringen 
eines vorher auf den zu telegraphirenden Buchstaben einge- 
stellten Zeigers. 


J. Hopkinson’s Versuche über die Magnetisirbarkeit von 
Eisen-Nickel-Legirungen. 

Nach den von Dr. J. Hopkinson angestellten Versuchen ist 
eine etwas weniger als 5 Proc. Nickel enthaltende Legirung 
aus Stahl und Nickel leichter zu magnetisiren als Schmiede- 
eisen. Bei 24,5 Proc. Nickel wird die Legirung bei gewöhn- 
licher Temperatur nicht magnetisch, leicht magnetisch aber 
wird sie, wenn man sie einige Zeit einer sehr niedrigen Tem- 
peratur ausgesetzt hat, und sie behält diese Eigenschaft bis 
über 500° C. hinaus. Eine Legirung mit 73 Proc. Nickel ist 
viel magnetischer als die vorhergehende, oder als eine mecha- 
nische Mischung aus Nickel und Eisen in demselben Verhiilt- 
nisse. 

Die zuerst genannte Legirung besitzt übrigens zwei sehr 
ausgeprägte kritische Punkte, bei um etwa 65° C. von einander 
abstehenden Temperaturen: alle magnetischen Eigenschaften 
verschwinden, wenn man die Legirung über den höher liegenden 
Punkt erhitzt und kehren beim Abkühlen wieder, aber erst 
unterhalb des tiefer liegenden Punktes. Diese Thatsachen sind 
noch nicht erklärt. Die nicht magmetische Legirung enthält 
ungefähr drei Moleküle Eisen auf ein Molekül Nickel. Daraus 
lässt sich aber nichts folgern, weil die Verminderung des Nickels 
(in der ersten Legirung) eine sehr magnetische Legirung liefert 
und seine Vermehrung (in der dritten Legirung) auch die 
Neigung zur Magnetisation steigert. 


Bücher- Anzeigen. 


Constructionstafeln für den Maschinenbau, Maschinen- 
elemente von C. L. Moll, Prof., und E. Arnold, Docent. 
Polytechnicum Riga 1539. Verlag von A. Stieda, Riga. 
123 bez. 129 Tafeln (33 x 45 cm) in Mappe. 15 Rubel. 


Die Tafeln sind zum Gebrauche für die in der Praxis 
thiitigen Ingenieure und für die Studirenden der Technik be- 
stimmt. Sie bringen in gutem Ueberdruck eine reiche und bis 
auf die neuere Zeit hin ergänzte Auswahl von guten Beispielen, 
unter denen, wie das auch nıcht wohl zu vermeiden war, sich 
eine Menge von alten Bekannten befinden. Wir sind weit ent- 
fernt, der Sammlung hieraus einen Vorwurf zu machen. um 
so weniger, da ja auch in der Construction der Maschinen- 
elemente das Bestreben herrscht, den Stoff möglichst zu fest- 
stehenden Formen auszubilden. Es würde uns sogar wünschens- 
werth erscheinen. wenn den Bedürfnissen der Praxis durch ins 
Einzelne gehende Angabe der Anschlussmaasse noch mehr 
Rechnung getragen würde, als in dem Werke schon geschehen ist. 

Bezüglich des Textes sind Verfasser der Meinung, dass der 
beschreibende Theil in den Vortrag gehöre, bezieh. als bekannt 
vorauszusetzen sei, und beschränken sich darauf, die Construc- 
tionsformeln ganz kurz anzuführen, wofür einzelne Blätter im 
Formate der Tafeln bestimmt sind. 
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8) Ueber Hilfsvorrichtungen, Mehluntersuchung, 
Mahlverfahren. 


Bestimmung des Volumgewichtes (Hektolitergewichtes) 
des Getreides. Es ist allbekannt, dass trockenes Getreide 
um so grössere Mehlausbeute liefert, je grösser sein speci- 
fisches Gewicht ist, bezieh. je mehr 1 hl desselben wiegt. 
Prof. E. Brauer hat nun einen ,,Getreidepriifer“ (D. R. P. 
Nr. 50887) construirt, welcher unmittelbar den Raum- 
bedarf einer be- 

stimmten Ge- 
wichtsmenge als 
Mass für die Güte 
ermittelt. Er hat 


diesen Apparat 
derart eingerich- 
tet, dass durch 


eine Division so- 
fort auch das Hek- 
tolitergewicht be- 
stimmt wird. In- 
dem Brauer’s Ge- 
treideprüfer im 
Vergleiche zu den 
Qualitätswagen, 
d.h. jenen kleinen 
Wagen, welche das 
Hektolitergewicht 
(bezieh. das Ge- 
wicht von 'J oder 
", 1) ermitteln, 
einige bemerkens- 
werthe Vortheile 
bietet, so verdient 
derselbe bespro- 
chen zu werden. ' 

DieFigur zeigt 
denGetreideprüfer, 
eine Wage A, wel- 
che leer einspielt, 
wenn sie links die 
Schale B, rechts 
den Trichter C nebst Stopfen D trägt. Diese Wage wird 
benutzt, um ein bestimmtes Gewicht Getreide, und zwar 
150g, abzuwägen, wobei der einzige zu dem Apparate ge- 
hörige Gewichtsstein E benutzt wird. Der Trichter wird 
nach erfolgter Wägung abgehängt und auf das Glasgefäss F 
gesetzt, so dass beim Herausziehen des Stopfens die Körner 
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aus stets gleichbleibender Höhe in die Kugel fallen und diese 
vollständig, das Rohr aber bis zu irgend einem Theilstrich 
füllen. 

Für die Bezifferung der Glasrohrtheilung sind 1,5 cc 
die Einheit. Die durch die Füllung erreichte Zahl gibt 
also an, wievielmal 1,5 cc durch 150 g oder, was gleich- 
bedeutend ist, wievielmal 1 cc durch 100 g Getreide be- 
ansprucht wird. 

Die Eigenschaft, welche durch diese Zahl gemessen 
wird, nennt Brauer Sperrigkeit. Je sperriger das Getreide 
ist, um so geringer ist in der Regel dessen Güte. 

Dividirt man mit dem Sperrigkeitsgrad in die Zahl 
10000, so erhält man das Gewicht in Kilogramm, welches 
1 hl bei derselben Dichte der Lagerung besitzen würde, 
welche Rechnung durch eine beigegebene Tabelle erspart 


100 
werden kann. (x ce wiegen 100 g, 1 cc wiegt Ze oder 


1 hl = 100 1000 cc wiegen = 100 k = 10200 k.) 

Der Getreideprüfer lässt Wägungsfehler nicht zu, da 
nur ein Gewichtsstein vorhanden ist, und ungleiches Füllen 
ist auch vermieden, weil das Getreide stets aus derselben 
Höhe einfällt, indem von dem Fabrikanten Friedr. Lux 
in Ludwigshafen a. R. dieselben Abmessungen eingehalten 
werden. Die Grösse des Füllgewichtes von 150 g ist mit 
Rücksicht auf das zulässige Mustersäckchen - Postgewicht. 
von 250 g gewählt, daher keinesfalls zu gross. Für Quali- 
tätsvergleichung trockenen Getreides derselben Gattung ge- 
nügt die Ablesung am Messgefässe, also die Sperrigkeitsziffer, 
welche je grösser ist, je minderwerthiger das Getreide. 

Mehlmischmaschinen. Neuerungen auf diesem Gebiete 
liegen nicht vor; doch ist bezüglich der Mühlau’schen 
Mehlmischmaschine, welche von A. Deutloff in Wurzen ge- 
baut wird, die Bd. 270 S. 305 gemachte Angabe betreffs 
der stündlichen Leistung zu berichtigen. Diese Maschine 
soll bei dem Füllraum von 50 Ctr. stündlich 300 Ctr. 
(nicht 25) mischen. (D. Müller, 1889 S. 11.) 

Dass manche Mehlmischmaschinen die Aufgabe des 
Mischens auf kleinerem Raume besorgen können, als die 
verbreitete Anordnung, mit einem Streuteller an der Decke 
der Mischkammer, dies besorgt, ist zweifellos und kann 
dieser Vortheil in manchen Füllen entscheidend sein. Soll 
wirklich gut gemischt werden, so ist regelmässige Zuführung 
der zu mengenden Mehlsorten zur Mischvorrichtung nöthig 
und ist dieser Bedingung wohl bei jeder Mischmaschine 
zu entsprechen, welche die Mischung in einem Vorgange 
besorgt. Um diesbezüglich etwas unabhängiger zu sein, 
wendet man bei der Streutelleranordnung bekanntlich öfter 
zwei über einander gebaute Mischkammern an, wobei der 
Streuteller der zweiten aus der oberen Kammer gespeist 
wird, und sich die wagerechten Schichten der ersten 
Kammer in Folge des Abgleitens mengen. 

13 
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Ueber die Vertheilung der einzelnen Bestandtheile des 
Weizen- und Roggenkorns auf die verschiedenen Muhlproducte 
hat S. Weinwurm in den Mittheilungen der k. k. Landwirth- 
schaftlich-chemischen Versuchsstation in Wien (II. Heft 1890) 
die Resultate von Untersuchungen veröffentlicht, welche in 
kurzem Auszuge hier wiederholt seien, weil diese Unter- 
suchungen die Verdaulichkeit der einzelnen Mahlproducte, 
ermittelt durch Diastase, Pepsin und Pankreaslösung, ein- 
schlossen, daher besondere Beachtung verdienen. 


Die procentischen Angaben der nachstehenden Tabelle be- 
ziehen sich auf bei 105° C. getrocknete Producte. 

Der Nicht-Eiweissstickstoff, kurz Amidostickstoff benannt, 
wurde ermittelt, indem 10 g Substanz mit 200 ce Wasser und 
0,5 ce Essigsäure durch 30 Minuten auf einem kochenden Wasser- 
bade erhitzt, nach dem Abkühlen auf 500 cc gebracht und filtrirt 
wurden. Vom Filtrate wurden 50 ce entsprechend 1 g Sub- 
stanz zur Amidostickstoffbestimmung verwendet. Der gefundene 
(resainmtstickstoff abzüglich des Amidostickstoffes ergab den 
Proteinstickstoff. Die Amidosubstanzen (Asparagin, Glutamin, 
Pflanzenleim) wurden, da ihnen ein Stickstoffgehalt von an- 
nithernd 18 Proc. entspricht, ihrer Menge nach durch Multi- 
plication des Amidostickstoffes mit 5,5 durch Rechnung be- 
stimint. 

Die Bestimmung des Fettgehaltes erfolgte durch Extraction 
mittels Aether, die Aohfaserbestimmung erfolgte durch Aus- 
kochen mit Schwefelsäure und Lauge von vorgeschriebener 
Concentration. Die stickstottfreien Extractivstoffe wurden aus 
der Ditterenz bestimmt. 

Die letzten zwei Zifferreihen der nachstehenden Tabelle 
enthalten die Angaben über die Mengen der verdanlichen 


organischen Substanzen der untersuchten Producte. 
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Weizen . . . .|10,6912,93| 1.90 |1,98| 80,4112,09] 13,06|73,99 
Weizenmehl Nr.0 8,3813,00| Spuren |0,83| 87,26!0,47|| 11.441 87.24 
> „ı 18328306) ,  10.92|87.200.50111,38/87,18 

. „2 8872051 , 10,97) 86.690,52] 11,75186,72 

i „3 1894289 „11.051 86,57/0,55! 11,81|86,58 

4 "4 | 875317) 4 {1,10} 86,450.53! 12,00186,27 

i „5 894.001 a [1,15] 86,360.55] 11,94] 86.20 

i „6 | 9.38l3,00| 0.02 11,17] 858710.5! 12,13|85,47 

; „7 | 9.821306] 0,09 {1.281 85,01)0,74) 12.75] 84.35 

i „8 {10.06/3,22] 0.06 |1,30| 84.55!0,81] 13.06|83,62 

s a 813!12,56|2,72] 0,08 |1,91| 81,521,211 15,12] 80.49 

j „ 8°4|14,343.00| 1,02 [3,51] 75.902,23) 17,13] 75.23 

é „9 15.022,55! 1.55 14.02] 74.202,66 16.68] 71,68 
Weizen-Dunstkleie |13,50/3,06] 8,71. 14.54] 63,6416,55] 14.57] 40,76 
, -Mittelkleie | 13.3812,72] 9,08 13,96] 63,97/6,89] 13.00| 33,69 

,  -Grobkleie |13,44[3,17| 9,79 \8,46| 62,13/8.01) 13,43] 31,54 


Roggen . «|| 9.38/2,50] 1.66 |1,94| 82,42/2,10) 10,88| 74.72 
Extra-Roggenmehl | 3.81|1,67| 0.09 [0.45] 93,460.52] 5.37] 90,42 
Weisses , | 6.13|2,72| 0,41 |1.14| 88,80/0,80] 8,87|86,02 
Schwarzes , 12,87/3,77| 1.37 |2,65| 77,23]2,11] 15,62] 72,77 
Roggenkleie 13,25 4,19! 4,80 13,721 69,0614,98.| 14,75148.65 


Es verdient hervorgehoben zu werden, dass die Kleien 
wesentlich ärmer an verdaulichen Substanzen sind, als 
selbst die gröbsten Mehle, und die grobe Kleie ärmer als 
die feine. 

Der Nährwerth der Weizenmehle Nr. 0 bis 6 ist nahezu 
derselbe. Die Stickstoffsubstanzen sind im Extra-Roggen- 
mebl in wesentlich geringerer Menge vorhanden, als im 
Weiss-Roggenmehle und besonders im Schwarz-Roggenmehle, 
und verhält sich diesbezüglich Roggen wesentlich anders 
als Weizen. Eine Erklärung für diese überraschende Er- 
scheinung hat Herr Weinwurm nicht gegeben. 

Mühleneinrichtungen, Mahlverfahren. Es ist begreiflich, 
dass bei einem so zusammengesetzten Sonderungs- und 
Jerkleinerungsprocesse, wie er in der Müllerei vorkommt, 
bei den wesentlich verschiedenen Eigenschaften der Getreide- 


varietäten, bei den mannigfachen ökonomischen Verhält- 
nissen und den ebenso verschiedenen Forderungen der 
Consumenten verschiedene Einrichtungen der Mühlen und 
verschiedene Verfahren platzgreifen. Im Allgemeinen lüsst 
sich diesbezüglich wohl nur sagen, dass die Hochmiillerei, 
wenn auch nicht in der vollen, besonders in Pest ausge- 
bildeten Feinheit der Entwickelung, so doch mit wesent- 
licher Benutzung von Griesputzmaschinen sich immer mehr 
Eingang verschafft. Die möglichste Ausbeute weisser Mehle 
ist nur bei einer sehr allmählichen Verkleinerung in Ver- 
bindung mit vorzüglich eingerichteter, auf die verschie- 
denen Griesgrössen Rücksicht nehmender Griesputzerei 
möglich, und hierbei ist die Anlage einer automatischen 
Müllerei nicht vollkommen durchführbar, weil die Mani- 
pulation zu sehr von der wechselnden Qualität des Getreides 
abhängt. Wo aber die ökonomischen und Verkehrsverhält- 
nisse zur Massenproduction besonders hinleiten, wo das 
Bedürfniss nach hochfeinen Mehlen minder vorhanden 
ist, da lässt sich allerdings eine weniger automatische 
Anlage durchführen und sind solche mehrfach zur An- 
wendung gekommen. Theilweise sind diese Anlagen in 
ziemlich roher Form zur Ausführung gelangt. Wenn z. B. 
das Schrot von einem Walzenstuhle durch den darauffol- 
genden Siebeylinder (Scalper) nur in drei Grössengruppen, 
und zwar in Mehldunst, in Griese und in Schrot geschieden 
wird und nun die Griese ihrer Grösse nach unsortirt in 
eine sogen. Sortirmaschine (Sorter) gelangen, welche 
Maschine aber, ohne Sieb arbeitend, sämmtliche Gries- 
grössen gemeinsam einem Saugluftstrome aussetzt; so treibt 
der Luftstrom die kleinen Kerngriese nothwendig zu den 
minderwerthigen, gröberen Ueberschlägen und diese Ver- 
mengung ungleichwerthiger Theile ist eine wesentliche Un- 
vollkommenheit. 

Lässt man die ersten Ueberschläge vom Griessorter 
des zweiten Schrotes mit den geputzten Griesen des dritten 
Schrotes— wie dies bei einem englischen Systeme geschieht -- - 
zusammen zu den vierten Brechwalzen gehen; führt man 
desgleichen die zweiten Ueberschläge des zweiten Schrotes, 
die ersten Ueberschläge des dritten Schrotes und die ge- 
putzten Griese des vierten Schrotes zusummen zu den fünften 
Brechwalzen, so vereinigt man auch in Grösse und Qua- 
lität ungleichartige Producte und es ist nicht möglich, die 
richtige Verkleinerung und die wünschenswerthe Rück- 
sichtnahme auf die Qualität zu erzielen; mit anderen 
Worten, man arbeitet roh. Es hätte daher wenig Werth, 
diesbezügliche Vermahlungsschemas oder hierher gehörige 
Mühlendispositionen wiederzugeben, denn es wären die- 
selben fast nur Beispiele, wie nicht vorgegangen werden 
sollte, oder ziemlich lückenhafte Mittheilungen, weil wohl 
bie und da Mühlenpläne zur Veröffentlichung gelangten, 
aber ohne Beifügung des Vorganges und ohne genügende 
Vollständigkeit. 

Aehnliches lässt sich auch über den in der Mühle 
1891 Nr. 13 S. 198, enthaltenen Vermahlungsplan einer 
Mühle für 30000 k tägliche Leistung sagen, welcher als 
„vereinfachtes Mahlverfahren unter Anwendung des Haygen- 
mucher’schen Plansichters“ bezeichnet ist. Das Ding sieht 
recht einfach aus, aber dass diese Einfachheit nur eine 
scheinbare ist, zeigt sich am schlagendsten daraus, dass 
im Schema, für 30000 k tägliche Vermahlung (300 Meter- 
Centner), nur zwei Griesputzmaschinen (sage zwei) eingesetzt 
erscheinen. Hiernach wird es nicht Wunder nehmen, dass 
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Schrotputzmaschinen gänzlich fehlen und zwei Mahlgänge 
genügen sollen. Auf solche Dinge näher einzugehen hiesse 
Öberflächliches ernst nehmen. 

Fast allerorts hat sich die räumliche, vollständige 
Abschliessung der Kopperei oder Getreideputzerei einge- 
führt und diese ist auch durchwegs automatisch durch- 
geführt. So manche von den neueren Mühlenanlagen be- 
nutzten als Verkleinerungsmaschinen lediglich Walzen. 
Doch hat sich, in Bestätigung der von mir wiederholt ge- 
äusserten Ansicht, diese Ausschliesslichkeit nicht bewährt, 
und besondefs dort, wo ökonomische Gründe das Aus- 
mahlen der Kleien gebieterisch forderten, wurden Mahl- 
gänge und auch Desintegratoren zugefügt. In Bezug auf 
die Wahl der Mahlgänge ist zu bemerken, dass die ober- 
läufigen Gänge die weitaus meist, ja fast ausschliesslich 
angewendeten sind, und hat dies seinen Grund wesentlich 
darin, dass bei den Unterläufern als Druck auf den Spur- 
 zapfen die Summe des Steingewichtes und der Pressung 
zur Wirkung kommt, während beim Oberläufer der Spur- 
zapfendruck gleich dem Steingewichte weniger der Pressung 
des Mahlgutes ist, daher die Lager hier weit besser Stand 
halten; auch kann die Pressung beim Oberl&ufer das Stein- 
gewicht nie übersteigen, daher durch ungeschickte Behand- 
lung nicht so leicht ein Schaden entstehen. Betreffs der 
Walzenstühle ist zu bemerken, dass die Hartgusswalzen 
weitaus überwiegen, die Porzellanwalzen aber, namentlich 
für das Auflösen weicherer Feingriese, sich gleichfalls be- 
währt haben. 
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(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes 8.73 d. Bd.) = 
Mit Abbildungen. 


Regulirvorrichtung von P. Grohmann in Breslau (*D.R.P. 
Nr. 53907 vom 25. März 1890. Fig. 50 bis 53). 

Diese Regulirung ist 
bestimmt für einfach- 
wirkende, mit Vorcom- 
pression der Ladung ar- 
beitende Gas- bezieh. 
Erdölmotoren, deren Kol- 
benvorderfläche zum Aus- 
treiben der Rückstände 
dienende Luftcomprimirt. 
Auf die Dauer des zu 
raschen sowie auch des 
allzu langsamen Ganges 
und des Stillstandes der 
Maschine wird durch diese 
neue Regulirung andau- 
ernde Verbindung des 
Laderaumes mit dem vor- 
deren Cylinderraum unter 
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gleichzeitig andauern- 
dem Abschluss der Be- 
ran triebsmittelleitung be- 
ig. 50. , , A 
Regulirung von Grohmann. wirkt. Bei geringerer 


als voller Maschinenbean- 
spruchung bleiben also mit Ladungsausfall auch die Com- 
pressionsarbeiten fort, wodurch jede unnütze Reibungsarbeit 
in den Zapfenlagern vermieden wird; es gelangen stets nur 
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gleich gasreiche, entzündungsfähige Ladungen in die Ma- 
schine; es ist bei dem in beliebiger Kurbelstellung ein- 
tretenden Maschinenstillstand stets die Betriebsmittelleitung 
selbsthätig geschlossen, und beim Inbetriebsetzen lässt sich 
die Maschine leicht und bequem einstellen und andrehen. 

Bei normaler Geschwindigkeit wird nach begonnenen: 
Auslassventilhub das den Laderaum m, m, my, m, (Fig. 50) 
durch n, ni, ny nz (Fig. 51) mit dem vorderen Cylinderraum 
verbindende Ventil a, welches im Nachfolgenden „Ver- 
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Fig. 41. 
Regulirungsvorrichtung von Grohmann. 


bundventil a* genannt ist, von dem durch Auslassventil- 
spindel o gesteuerten Arm j gehoben, und es tritt Press- 
luft in den Laderaum; alsdann wird m, durch das 
Auslassventil p von der Auslasskammer abgeschlossen ; 
darauffolgend wird durch den von o gesteuerten Hebel 7 
das Einlassventil r gehoben und dadurch der von der 
Einlassventilspindel mit. -P 
genommene, im Hebel h A 
geführte Spaltschieber g 
derart gehoben, dass 
dessen Spalten s auf die 
Schieberspiegelspalten 

treffen und durch Saug- ‚— | 
wirkung der Kolbenvor- | |, 
derfliche das Betriebs- ` 
mittel von ¢ aus durch 
Sı, $S und Siebhaube u mit 
der von v aus hinzu- 
tretenden Luft durch r in den Laderaum tritt und dieser 
mit Ladung angefüllt wird; darauf schliessen r, a und p, 
und es beginnt Compression der J.adung durch die Kolben- 
hinterfläche und demnächst nach begonnenem Arbeitshub 
im vorderen Cylinderraum Compression der Reinigungs- 
luft durch die Kolbenvorderfläche. 

Bei zu rasohem Gang der Maschine trifft nach er- 
folgtem Anhub von a, jedoch vor Anhub von r, der seit- 
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Fig. 52. 
Regulirungsvorrichtung von Grohmann. 


liche Daumen k (Fig. 52) N 

am Gleitstück / (welcher IC «. 

bei normaler Geschwin- 003 sh / Dh Elian, 
digkeit zwischen den Bün- "=" "|, E earann 
den 7, und l, der auf a 


Zapfen d des Riegels f Fig. 53. 

sitzenden Rolle rotirt) Regulirungsvorrichtung von Grohmann. 
vermöge Centrifugalkraftwirkung auf l, bei allzu lang- 
samem Gang auf l, schiebt dadurch den auf f befestigten 
Anschlag b (Fig. 53) unter j und gleichzeitig nimmt der 
auf f befestigte Bolzen c das freie Ende von A mit und 
bringt dadurch g in solche Lage, dass bei darauffolgendem 
Schieberhub die Spalten auf die Stege zwischen den Spalten 
treffen, wodurch dem Betriebsmittel der Eintritt verwehrt 
ist und nur Luft in die Maschine gelangt. Bei darauf- 
folgendem Schluss von r und Niedergang des Armes j 
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fällt dieser, welcher bei Normalgeschwindigkeit neben dem 
Anschlag b niedergeht, auf b und die Nase i von j hält b 
fest. Es bleibt daher Verbundventil a offen und hat, 
wenn nun p schliesst, weder die Kolbenhinterfliche, noch 
später im vorderen Cylinderraum die Kolbenvorderfläche 
Compression zu überwinden, indem der Kolben völlig leer 
läuft. Es ruht nun der Arm j so lange auf b, bis er 
wieder von o gehoben und dadurch b frei wird. Läuft 
die Maschine noch immer zu rasch, so trifft nun neuer- 
dings k auf !, und es wiederholt sich der Vorgang. Geht 
die Maschine normal, so passirt k zwischen 7, und /, und 
bleibt f in der Lage, wo j neben b niedergehen kann 
und beim Schieberhub die Spalten auf einander treffen. 
Ist die Maschine allzu langsam gegangen, so trifft stets 
wieder und wieder k auf l), wodurch die Betriebsmittel- 
leitung geschlossen und a offen bleibt, was auch beim 
schliesslich eintretenden Stillstand der Fall ist. 

Beim Inbetriebsetzen der Maschine zieht man das 
Gleitstiick 7 so weit nach auswärts, bis die kleine Nase 
der an ! befestigten Feder w durch Gegendrücken Halt 
findet an der Scheibenverkleidung x, wodurch sodann 
beim Andrehen k zwischen /, und l} passirt, also beim 
Schieberhub die 
Spalten auf ein- 
ander treffen. So- 
. bald die Maschine 

nach Inbetrieb- 
setzung eine ge- 
wisse Geschwindig- 
keit erreicht hat, 
schiebt die Centri- 
fugalkraft / nach 
auswärts, die Nase 
der Feder w wird 


frei und schnellt 

durch die Feder- 

Fig. 51. wirkung in ihre 
Regulirungsvorrichtung von Hille. ursprüngliche Lage 


zurück. 

Regulirvorrichtung von M. Hille in Dresden (*D.R.P. 
Nr. 53126 vom 12. November 1889. Fig. 54). 

Bei Gas- und Erdölmotoren mit seitlich am Cylinder 
angeordnetem Schieber wurde bisher die Steuerung des 
Gasventils durch directe Einwirkung des Regulators her- 
beigeführt, und es war, weil dem letzteren von dem Gas- 
ventil stets ein ungleicher Widerstand entgegengesetzt 
wird, ein vollkommen gleichmässiger Gang der Maschine 
nicht zu erzielen. Um diesen Uebelstand zu beseitigen 
und einen grösseren Gleichförmigkeitsgrad im Gange der 
gekennzeichneten Motoren herbeizuführen, ist nach der 
vorliegenden Erfindung eine Regulirvorrichtung geschaffen, 
bei welcher das Gasventil vom Regulator in indirecter 
Weise beeinflusst wird, und zur Erreichung dieses Zweckes 
ist die Bewegung des Schiebers oder dessen Stange be- 
nutzt, um die Daumenscheibe, welche je nach der ihr 
durch den Regulator ertheilten Stellung den Steuerhebel 
für das Gasventil bethätigt, in schwingende Bewegung zu 
versetzen. 

Um eine auf dem Bolzen b (Fig. 54) des Schiebers f 
sitzende Rolle c greift mit seinem unteren, gabelförmigen 
Ende ein Hebel d, der oben mit einer Nabe auf dem am 
Cylinder festen Bolzen e drehbar ist, so dass der Hebel 
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bei dem Hin- und Hergange des Schiebers um den Bolzen e 
in Schwingungen versetzt wird. Auf der Nabe des Hebels 
ist mittels Nuth und Feder k die Daumenscheibe g an- 
geordnet, derart, dass sie auf dieser Nabe axial verschoben 
werden kann und an den Schwingungen des Hebels theil- 
nimmt. Um den Hals der Daumenscheibe g greift mittels 
der Gabel m der auf der Regulirstange s sitzende Hebel », 
und je nachdem diese Stange s von dem Regulator ver- 
dreht wird, wird auch in Folge der beschriebenen Ver- 
bindung die Daumenscheibe g auf der Nabe des Hebels « 
axial verschoben. 

Die Bedienung des Gasventiles erfolgt unter Vermitte- 
lung des um den Bolzen / drehbaren Winkelhebels kki, 
welcher mit seinem einen Schenkel k mit der Daumen- 
scheibe g und mit seinem anderen Schenkel ky mit der 
Stange des Gasventiles in Contact steht. Steigen in Folge 
zu grosser Geschwindigkeit der Maschine die Regulator- 


Fig. 55. 


Fig. 56. 
Regulirvorrichtung von Hille. 


kugeln, so wird die Stange s gedreht und durch den 
Hebel » auf der Nabe des Hebels d die Hülse g derart 
verschoben, dass ihr Nocken ausser Bereich des Steuer- 
hebels k kommt und das Gasventil geschlossen bleibt. 
Wenn sich dann die Geschwindigkeit der Maschine wieder 
verringert, so wird durch den Regulator die Stange s in 
einer der vorigen entgegengesetzten Richtung verdreht 
und durch den Hebel » die Daumenscheibe so verschoben, 
dass ihr Nocken den Steuerhebel k k, behufs Oeffnung 
des Gasventiles wieder beeinflussen kann. 

Regulirvorrichtung von M. Hille (*D.R.P. Nr. 58910 
vom 19. April 1890. Fig. 55 und 56). 

Die Erfindung betrifft eine Regulirvorrichtung fir 
Gas- und Erdölmotoren, bei welcher ein um einen festen 
Bolzen drehbarer Hebel von dem Schieber aus in Schwin- 
gungen versetzt und nach Massgabe dieser Schwingungen 
das Gaseinlassventil bedient wird. 

Der Hebel b (Fig. 55 und 56) ist um den festen 
Bolzen a drehbar gelagert und einerseits mit einem ver- 
stellbaren Gewicht c, andererseits mit einer Büchse d, in 
der ein unter Federwirkung stehender Stift d, angeordnet 
ist, versehen, Auf dem Schieber ist ein kleiner Bock k 
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festgeschraubt und in demselben ist eine Stossschraube y 
angeordnet, welche mit dem unter Federwirkung stehenden 
Stift d, des schwingenden Hebels 5 in der Mittellage des 
letzteren in Contact steht. Ausserdem ist an den Bock k 
eine Stange e drehbar angeschlossen, welche mit einem 
auf dem festen Bolzen a ebenfalls drehbaren Arm f, der 
mit einer Nase fı versehen ist, in Verbindung steht. In 
der Mittelstellung des Hebels b befindet sich dessen Stift d, 
sowohl mit der Stossschraube g als auch mit der Stange 
des Gaseinlassventils v in Contact, und in dieser Stellung 
stösst bei der Einwärtsbewegung des Schiebers die Schraube y 
gegen den in der Federbüchse des Hebels b befindlichen 
Stift d, und dieser letztere wiederum wirkt auf die 
Stange des Gasventils und öffnet dasselbe. 

Wenn sich der Schieber mit dem Böckchen & nach 
auswärts bewegt, so zieht die Lenkstange c den um den 
festen Bolzen a schwingenden Arm f nach auswärts, und 
die Nase f, des letzteren schlägt gegen den Hebel b und 
versetzt denselben in Schwingungen. Je nach der Ge- 
schwindigkeit der Maschine wird nun auch der Hebel b 
durch öfteres oder weniger häufiges Anschlagen der Nase f, 
in zahlreichere bezieh. geringere, grössere oder kleinere 
Schwingungen versetzt werden und nach Massgabe der- 
selben später oder früher in seine Mittellage gelangen, 
in welcher dann, wie beschrieben, die Eröffnung des Gas- 
einlassventils stattfindet. | 

Hieraus ist ersichtlich, dass die Geschwindigkeit der 
Maschine durch die von der Schieberbewegung abhängigen 
Schwingungen des Hebels b jederzeit einer sicheren Rege- 
lung unterworfen ist. ’ 

Regulirung von G. M. Krause in Berlin (*D.R.P. 
Nr. 50559 vom 22. März 1889. Fig. 57). 

Es soll ermöglicht werden, die der Explosion folgende 
Expansion der Verbrennungsgase bis zu jedem gewünschten 
Grade auszudeh- 
nen, so dass da- 
durch die Austritts- 
spannung dieser 
Gase möglichst er- 
niedrigt werden 
kann. 

Bei Anwendung 
dieses Verfahrens 
ist eine besondere 
Einrichtung des 
Motors nothwen- 
dig, welche durch 
Fig. 57 schematisch 

veranschaulicht 
wird. Es gelangt 
das Gasgemenge erst dann in den Arbeitscylinder C, nach- 
dem es einen Behälter B durchstrichen hat, in welchen das- 
selbe durch ein besonderes Einlassorgan V, eintritt und wel- 
cher vom Arbeitscylinder durch ein zweites Einlassorgan V, 
getrennt ist. Ausserdem ist der Cylinder mit einem be- 
sonderen Auslassorgan und einer Zündvorrichtung aus- 
gerüstet. Beide Einlassorgane können sowohl als Schieber 
(Hähne) oder als Ventile ausgeführt werden. Dabei wird 
das Einlassorgan V} am zweckmiissigsten als selbsthätiges 
Ventil eingerichtet und gleichzeitig auch als Mischventil 
benutzt; selbstredend kann aber auch das Mischventil 
vom Einlassorgan getrennt sein, und ebenso kann das 


Fig. 57. 
Regulirvorrichtung von Krause. 
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letztere in geeigneter Weise gesteuert werden. Das Ein- 
lassorgan V, dagegen wird durch einen beliebigen, von 
Hand oder durch einen Geschwindigkeitsregulator zu be- 
einflussenden Steuerungsmechanismus bewegt. Der Gas- 
gemischbehälter B wird, um das bei längerem Stillstande 
des Motors eintretende Zersetzen des Gasgemenges für 
den Betrieb unschädlich zu machen, durch ein mehrfach 
auf- und abwärts geführtes Rohr beliebigen Querschnittes 
gebildet, an dessen Enden sich die beiden Einlassorgane V, 
und V, befinden. Sondert sich bei längerem Stillstande 
des Motors das leichtere Gas in den oberen Theilen eines 
solchen Behälters, die schwerere Luft dagegen in den unteren 
ab, so werden beim Wiederinbetriebsetzen desselben, an 
Stelle eines homogenen Gemisches, Gas und Luft schichten- 
weise in den Arbeitscylinder gelangen und in diesem Zu- 
stande sich noch vollkommen für den Betrieb eignen, 
während sich dieselben in einem anders geformten Be- 
hälter vollständig trennen würden. 

Bei den Viertact-Gasmaschinen vertheilt sich der 
Arbeitsvorgang auf zwei Kurbelumdrehungen bezieh. auf 
vier Kolbenhube, und zwar werden die Verbrennungsgase 
des während des ersten Kolbenhubes in den Kolbenhub- 
raum angesaugten, während des zweiten Kolbenhubes in 
den Laderaum verdichteten und zu Beginn des dritten 
entzündeten Gasgemisches gegen Ende dieses Kolbenhubes 
mit verhältnissmässig hoher Endspannung aus dem Cylin- 
der entlassen. Die Regulirung des Motors wird dabei in 
der Weise bewerkstelligt, dass ein Geschwindigkeitsregu- 
lator auf das Gas- bezieh. Mischventil derartig einwirkt, 
dass die Gaszufuhr entweder befördert oder eingeschränkt, 
oder aber ganz verhindert wird, während in beiden Fällen 
der Luftzufluss ungehindert statthaben kann, demzufolge 
wird entweder ein gasreicheres oder gasärmeres Gemisch 
oder aber ausschliesslich Luft angesaugt werden, und die 
Entzündung wird dementsprechend in mehr oder minder 
heftiger Weise erfolgen, also eine stärkere oder schwächere 
Kraftäusserung hervorrufen, oder sie wird ganz ausfallen. 

Die Mängel, welche dem eben beschriebenen Arbeits- 
vorgang anhaften — unvortheilhafte Gasausnutzung und 
beschränkte Regulirfähigkeit — sollen durch das vorlie- 
gende Verfahren vermieden werden. Hierbei stellt sich 
nämlich der Arbeitsvorgang in folgender Weise dar. 

Im Behälter B herrscht, vom vorhergehenden Spiel 
veranlasst, eine etwas höhere Spannung als die atmosphä- 
rische. Zu Beginn des ersten Kolbenhubes wird daher, 
da das Einlassorgan V, die Verbindung zwischen Behälter 
und Laderaum herstellt, die Spannung allmählich nach 
Massgabe der Raumvergrösserung so weit sinken, bis sich 
das selbsthätige Einlassventil V, vor dem Behälter zu 
heben vermag. Von jetzt ab wird bis ans Ende des ersten 
Kolbenhubes das frisch eintretende Gasgemisch in den Be- 
hälter B nachgesaugt werden, so dass dann, wenn sich in 
Folge des Hubwechsels das selbsthätige Ventil V, schliesst, 
ein Gasgemischvolumen, welches den Behälter, den Hub- und 
Laderaum (rs -+ ro -+ v) erfüllt, im Motor abgeschlossen 
wird. Dieses Gasgemischvolumen wird beim Rückgang 
des Kolbens allmählich verdichtet, da das Einlassorgan V, 
zunächst noch geöffnet beibt. Von dem Augenblick an, 
wo dieses letztere, durch Steuerung und Regulirung ver- 
anlasst, sich schliesst und die Verbindung zwischen Be- 
hälter und Arbeitscylinder aufhebt, wird der im Arbeits- 
cylinder verbleibende Theil des Gasgemenges (ro + ty) bis 
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an das Ende dieses Kolbenhubes bis auf das Volumen 
des Laderaumes (r.) verdichtet werden, während der im 
Behälter verbleibende Theil bis zu Beginn des neuen 
Spieles seine Spannung beibehält. Der weitere Verlauf 
des Arbeitsvorganges ist im Allgemeinen derselbe wie 
beim ursprünglichen Verfahren, nämlich Entzündung des 
Gasgemisches, darauf Ausdehnen der Verbrennungsgase und 
schliesslich Ausstossen derselben durch das Auslassorgan. 

Am Ende des zweiten Kolbenhubes wird man eine 
höhere bezieh. niedere Compressionsspannung im Lade- 
raum erzielen, sobald man eine kleinere bezieh. grössere 
Gasgemischmenge aus dem Arbeitscylinder in den Gas- 
gemischbebälter B zurückbefördert. Dementsprechend wird 
natürlich auch eine mehr oder minder heftige Entzündung 
des comprimirten Gemenges — kurz eine höhere oder 
niedere Kraftäusserung des Motors erreicht werden. Hier- 
nach ist die Regulirung des Motors leicht in der Weise 
zu ermöglichen, dass man das Einlassorgan J’, für einen 
geringeren Kraftbedarf später, für einen grösseren dagegen 
früher abschliessen lässt. Dies kann durch einen beliebigen 
der in unzähligen Ausführungen und Constructionen be- 
kannten, von Hand oder durch einen Geschwindigkeits- 
regulator zu beeinflussenden Steuerungsmechanismen be- 
werkstelligt werden, wobei jedoch die Einrichtung in der 
Weise zu treffen ist, dass beim Anwachsen der Geschwin- 
digkeit der Abschluss des Einlassorganes V, später, beim 
Abnehmen derselben dagegen früher eintritt. Ausserdem 
darf dem Steuerungsmechanismus, der Viertactbewegung 
des Arbeitskolbens entsprechend, nur die halbe Spielzahl 
der Kurbelwelle ertheilt werden. Selbstredend kann das 
Einlassorgan V, auch durch eine nicht regulirbare Steue- 
rung, also für eine bestimmte Füllung (ry), bewegt wer- 
den, sobald man auf die Regulirfihigkeit verzichten, dabei 
aber das Brenngas in möglichst vortheilhafter Weise aus- 
nutzen will. 

Regulirvorrichtung der Gasmotorenfubrik Deutz *D.R.P. 
Nr. 53049 vom 24. December 1889. Fig. 58). 

Bei den Deutzer Gasmaschinen geschieht die Regu- 
lirung des Gaszutritts zum Arbeitscylinder bis jetzt zum 
Theil in der Weise, dass durch einen Schwungkugelregu- 
lator auf der Steuerwelle eine Nockenhülse C mit dem 
Gasnocken d so verschoben wird, dass der das Gasventil 
steuernde Hebel e in der einen Grenzlage durch den Nocken (l 
gehoben wird und so das Gasventil öffnet, während in der 
anderen Grenzlage der Nocken d neben dem Hebel e vorbei- 
läuft und dadurch das Gasventil geschlossen lässt. Zwischen 
diesen Grenzlagen kann nun aber in der Mittellage der 
Hülse c der Fall eintreten, dass der Hebel e mit seiner 
Rolle nur ganz schmal auf dem Nocken d aufläuft und 
nach kurzem, auf dem Nocken d zurückgelegtem Weg 
unter Einwirkung des Regulators über den Nocken d 
herunterschnappt. Hierdurch entstehen ungenügende La- 
dungen und Versager. Diese Mittellage der Hülse ¢ zu 
verhindern, d. h. der Hülse c die eine oder andere Grenz- 
lage bestimmt anzuweisen und dabei den Regulator a 
zur Erhöhung des Empfindlichkeitsgrades möglichst zu 
entlasten, ist der Zweck der vorliegenden Erfindung. 

Zu diesem Zwecke steht der Schwungkugelregulator a 
nicht in directer Verbindung mit der Hülse c, sondern es 
wird diese Verschiebung der Hülse c von der einen Grenz- 
lage in die andere durch den Hebel f bezieh. den Nocken g 
während jeder Ausströmperiode bewirkt. Dem Regulator a 


Neue Gasmaschinen. 


‘Heft 5. 


kommt nur die eine Function zu, bei erhdhter Touren- 
zahl durch den Winkelhebel b den durch das Stängchen A 
mit’ diesem starr oder federnd verbundenen Hebel k in 


. den Knaggen l? einzuklinken, dadurch die während der 


Ausströmperiode hergestellte Verschiebung der Hülse c 
auch während der Ansaugeperiode aufrecht zu erhalten 
und so einen Aussetzer zu bewirken. Es kann auf diese 
Weise die Hülse c nur zwei ganz bestimmte Lagen zum 
Hebel e einnehmen; ausserdem gewinnt der Regulator 
durch eine wesentliche Verminderung der zu bewegenden 
Massen an Empfindlichkeit. 

Die Anordnung arbeitet in folgender Weise: 

Solange die Maschine ihre normale Umlaufzahl nicht 
überschreitet, hält der Regulator a durch den Winkel- 
hebel b und das Stängchen A den Hebel k in einer Lage, 
in welcher er mit dem Knaggen / nicht in Berührung 
kommt; der Hebel f, welcher, wie aus der Zeichnung 
ersichtlich, auch zugleich Ausströmhebel sein kann, wird 
also, nachdem er während der Ausströmperiode durch den 
Nocken g gehoben war, vor Beginn der Ansaugeperiode 
ungehindert in die Ruhelage zurückgehen. Durch jedes 
Auf- und Nie- 
dergehen des 
Hebels f wird 
ausserdem wäh- 
rend der Aus- 

strömperiode 
durch die Rolle 
n und den Win- 
kelhebel m, wel- 
cher durch die 

Spiralfeder o 
stets gegen die 
Rolle x gedrückt 
wird, die Hülse 
c zwischen den 
zwei Grenzlagen 
hin und her ge- 
schoben. So- 
lange nun der Hebel k nicht in dem Knaggen / ruht, ist 
die Hülse c bei Beginn der Ansaugeperiode wieder in der 
Lage, in welcher der Nocken d durch Heben des Hebels e 
das Gasventil öffnet. Sobald nun aber der Regulator a 
in Folge zunehmender Tourenzahl in die Höhe geht, wird 
der Winkelhebel b durch das Stingchen A den Hebel A 
gegen den Knaggen ! hin bewegen, und in einem be- 
stimmten Moment wird der durch den Nocken g während 
der Ausströmperiode gehobene Hebel f gegen Schluss der 
Ausströmperiode an der Zurückbewegung dadurch gehin- 
dert sein, dass die Spitze des Hebels & sich in den Knaggen / 
gelegt hat. Hierdurch wird bis zur Wiederkehr der Aus- 
strömperiode die Hülse c mit dem Nocken d in einer 
Lage erhalten, in welcher der Hebel e nicht gehoben wird 
und das Gasventil geschlossen bleibt. Bei Wiederkehr 
der Ausströmperiode hebt der Nocken g den Hebel f 
wieder ein wenig, und der Knaggen / gibt dadurch den 
Hebel Æ frei. Ist nun bis zu diesem Zeitpunkt der Regu- 
lator a unter Einwirkung des Aussetzers zum Fallen ge- 
kommen, was der längliche Schlitz des Stängchens A trotz 
des eingeklinkten Hebels k zulässt, so geht der Hebel X 
unter Einwirkung der Feder r in die frühere Lage zurück, 
und bei der darauf folgenden Ansaugeperiode ist das 
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ganze System .wieder in die andere Grenzlage zurück- 
gefallen, in welcher, wie oben beschrieben, der Hebel e 
durch den Nocken d gehoben und das Gasventil ge- 
öffnet wird. 

Dass der Hebel f zugleich das Ausstrémventil: steuert, 
ist für die Regulirung unwesentlich; es kann, um das zu 
umgehen, der Hebel f als einarmiger Hebel, getrennt von 
dem Ausströmhebel, angeordnet und durch einen ent- 
sprechenden Nocken gesteuert werden. Für diesen letzteren 
Fall kann dieser Nocken g sofort nach Schluss der An- 
saugeperiode durch Heben des Hebels f mit dem Knaggen l 
den Hebel k freigeben, so dass der Regulator a während 
der drei Spiele (Compression, Arbeit, Ausblasen) voll- 
ständig freies Spiel hat, während in dem Falle, wo der 
Hebel / zugleich Ausströmhebel ist, der Knaggen l den 
Hebel & nur während der Ausströmperiode freigibt. 

Durch Verlängerung der Hülse c kann auch für 
mehrere Nocken Platz geschaffen werden und dadurch 
beispielsweise diese Regulirung auch auf die Steuerung 
eines Luftansaugeventils einwirken. Die federnde Ver- 
bindung der Hebel k und b kann auch durch eine starre 
Verbindung ersetzt oder überhaupt der Hebel k direct 
als Winkelhebel an die Stelle von b gesetzt werden. 

Ausserdem kann auch statt der Verschiebung der 
Hülse c der Winkelhebel m direct eine Verschiebung des 
eventuell federnd anzuordnenden Hebels e bewirken, und 
ebenso kann die Verbindung der Hebel m und f durch 
irgend welche andere Elemente (Kugelgelenke u. s. w.) 
hergestellt werden. 

Entlastungsvorrichtung an Drehschiebern von R. Herr- 
mann in Stötteritz bei Leipzig (*D.R.P. Nr. 52623 vom 
22. November 1889. Fig. 59). 

Während des Verdichtungsspiels der Maschine wird 
der Schieber entlastet. 

In einem am Ende des Arbeitscylinders angeschlossenen 
Gehäuse A befindet sich dicht eingepasst der drehbar 
bewegliche Zündschieber B. Dieser Zündschieber enthält 
eine zeitweilige Drehbewegung durch 
einen von der Steuerwelle D bewegten 
Hebel E. Diese Drehschwingung vor- 
und rückwärts erfolgt während je 
zweier Umdrehungen der Kurbel- 
welle, da die Gaskraftmaschine im 
Viertact arbeitet. Das Gehäuse A ist 
mit einem Zündloch, vor welchem 
eine Flamme F’ brennt, versehen, und 
ausserdem ist in der Gehäuseinnen- 
wand der kleine Zündgaszuführkanal b 
eingearbeitet. Ferner befindet sich 
im Gehäuse der durch den Schieber 
hindurchgehende Gasgemischzuführ- 
kanal dg, welcher derartig ange- 
ordnet ist, dass während der Druck- 
periode im Arbeitscylinder eine Ent- 
lastung des Zündschiebers stattfindet. Der Zündschieber ist 
ferner mit dem spitz zulaufend gestalteten Zündraum e 
versehen, durch welchen die durch Flamme F eingeleitete 
Entzündung nach dem Arbeitscylinder übertragen wird, 
ohne dass auch bierbei eine einseitige Belastung des Dreh- 
schiebers B stattfindet. Ausser dem Zündraum e ist ein 
von letzterem nach dem Kanal ¿ führender Kanal an 
der &usseren Zündschieberfläche angeordnet, welcher die 


Fig. 59. 
Regulirvorrichtung von 
Herrmann in Stotteritz. 


Neue Gasmaschinen. 


103 


im Raum e befindliche Flamme nach dem Explosions- 
gemisch im Cylinderkanal ¿ leitet. Zum Verständniss der 
/usammenwirkung des Zündschiebers und seiner Kanäle 
und des Gehäuses A, sowie des Zuführkanals d gi diene 
Folgendes: 

Der Zündschieber tritt nur in Wirkung während der 
Zeit, in welcher das Arbeitsgemisch im Cylinder zusammen- 
gepresst wird, bis zum Augenblick der Entzündung. Der 
Vorgang spielt sich hierbei wie folgt ab: 

Durch den Kanal i wird vom Kolben Arbeitsgemisch 
angesaugt. Das im Cylinder befindliche Gemisch wird zu- 
sammengepresst, und kurz vor Beendigung der Zusammen- 
pressung tritt der in der inneren Wand des Gehäuses be- 
findliche Kanal b mit dem Zündraume e im Drehschieber 
in Verbindung und speist letzteren mit zündbarem Ge- 
misch. In diesem Augenblick nimmt der Schieber die 
Stellung Fig. 59 ein, d. h. es steht der Kanal f mit dem 
Kanal ¿ in Verbindung, dagegen kann die Zündflamme F 
wirken, weil sich Oeffnung a der Oeffnung e gegenüber 
befindet. Ist der Zindraum durch Kanal b mit Brenngas 
gespeist und dasselbe entzündet, so macht der Schieber 
eine Bewegung in der Pfeilrichtung. Die entzündete 
Flamme wird von b abgeschlossen, dagegen tritt f vor 7 
und entzündet das im Raum i bezieh. dem Cylinder be- 
findliche Gas, wobei der entstehende Druck mit Hilfe 
der Gegendruckfläche k am engen Ende des Zündraumes e 
ausgeglichen wird. In weiterer Bewegung schliesst der 
Schieber B die Oeffnung i bei seinem Rückgang gegen f 
ab, worauf erneutes Ansaugen und Comprimiren des 
(tases durch den entsprechenden Kolbenhub entsteht, wäh- 
rend welches der Kanal b wieder mit dem Zündraume e 
in Verbindung kommt und in Folge dessen bei weiterer 
Drehung des Schiebers die Entzündung des Arbeitsgases 
im Cylinder stattfindet. Es steht also während der Ueber- 
tragung der Flamme von deın Zündraum e nach dem 
Kanal i mittels Schieberkanales f der Schiebergehäuse- 
kanal 6, durch welchen das Zündgemisch nach dem Zünd- 
raum e geleitet wurde, nicht mehr in Verbindung mit der 
Ziindkammer e. Während der Verdichtungszeit im Arbeits- 
cylinder nimmt der Schieber B eine solche Stellung ein, 
dass aus dem Cylinder mittels Gehäusekanals b Ziindgas 
nach dem Raum e gelangen kann. Zugleich, nachdem 
dies geschehen, wird der Zündraum e vor die Flammen- 
öffnung a gebracht, gleich darauf letztere wieder abge- 
sperrt und mittels des vom Zündraum e abzweigenden 
Kanals f an der Schieberfläche h die Flamme nach dem 
Hauptkanal i in das Arbeitsgemisch übergeleitet. Das 
Wesentliche bei dem vorbeschriebenen Vorgang ist, dass 
der Zündschieber jederzeit entlastet ist, zu welchem Zweck 
Hauptkanal d in Oeffnung g durch den Schieber B hin- 
durch im Gehäuse verlängert ist und ferner der Zünd- 
raum e mit der Entlastungsaussparung k versehen wurde, 
wodurch eine einseitige Belastung des Schiebers 3 wäh- 
rend seiner Bewegung vermieden wird. 

Mischventil von M. Kiuge in Magdeburg - Neustadt 
(*D. R. P. Nr. 51 636 vom 10. October 1889. Fig. 60). 

In dem Ventilgehäuse A wird der Kolben B durch 
das Saugen des Antriebskolbens der Maschine und durch 
eine Spiralfeder selbsthätig hin und her bewegt. Der- 
selbe ist einerseits gegen die Wandung des Gehäuses A, 
andererseits aber gegen den Stutzen C abgedichtet, auf 
welchem er sich bewegt. Der Eintritt der Luft findet bei x, 
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derjenige des Gases bei y statt. In dem Kolben B be- 
finden sich eine Anzahl Durchbohrungen a, deren Quer- 
schnitte zu dem Volumen des mit Luft gefüllten Ring- 
raumes in einem bestimmten Verhältniss stehen, so dass 
stets das gleiche Luftgemenge in die Maschine gelangt. 

In Fig. 60 sind die Oeffnungen durch den Stutzen C 
geschlossen. Wenn sich beim Beginn der Arbeit der 
Kolben B aus der Stellung Fig. 60 so 
weit abwärts bewegt hat, dass seine 
Oberkante b annähernd bis zur Kanteb, 
des Gehäuses gelangt, so tritt das Gas 
durch die Oeffnungen a in den Ring- 
raum, und die Mischung mit der im 
letzteren befindlichen Luft beginnt. 
Demnächst bewegt sich der Kolben B 
in den Führungen c weiter abwärts 
und das Gasgemenge wird nunmehr 
von dem Arbeitskolben angesaugt. 
Beim Rückgang des letzteren schliesst 
sich ein Rückschlagventil, worauf der 
Kolben durch die Spiralfeder d in die Stellung Fig. 60 
zurückgebracht wird. Nunmehr ist der Zutritt des Gases 
unterbrochen, bis beim Eintritt der Ansaugperiode das 
Spiel von neuem beginnt. 

Mit Hilfe einer Stange e kann man den Kolben B 
mit einem Regulator in Verbindung setzen, welcher den- 
selben bei geringerem Widerstand der Maschine gänzlich 
geschlossen hält, so dass eine oder mehrere Explosionen 
ausfallen. 

Der gleiche Effect kann auch dadurch erzielt werden, 
dass das Rückschlagventil durch den Regulator geschlossen 
gehalten wird, da sich in diesem Falle der Kolben B 
ebenfalls nicht abwärts bewegen kann. 

Gasdruckregler von H. G. Held in Zwolle- Niederlande 
(*D. R.P. Nr. 54099 vom 6. Juni 1890. Fig. 61). 

Der Gasregulator hat den Zweck, dem Gasmotor das 
Gas unter völlig gleichbleibendem Druck zuzuführen und 
so die Herstellung 
eines stets gleich- 
bleibenden Explo- 
sionsgemisches zu er- 
möglichen. Der Gas- 
regulator gestattet 
ausserdem aber noch 
das Anbringen einer 
Einrichtung, durch 
welche das Zucken 
der Zündflamme wäh- 
rend des Ansaugens 
des Maschinenkol- 
bens vermieden wird, 
ein Uebelstand, wel- 
cher öfter das Ver- 
Jéschen der Zünd- 
flamme und damit 
ein Unterbrechen des 
Betriebes bervorruft. 

Der Gasregulator 
besteht aus einem 


Fig. 69. 
Mischventil von Kluge. 


Fig. 61. 
Gasdruckregler von Held. 


Cylinder 4, der 


sich oben und unten in einen Blasebalg a a, fortsetzt- 
Im unteren Theil enthält dieser Cylinder A einen Zwischen- 
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boden b, so dass hierdurch zwei Kammern I, II entstehen, 
von denen die obere durch Rohrstutzen C mit dem Ma- 
schinencylinder und die untere durch Rohrstutzen D mit 
der Zündflammenleitung verbunden ist. Beide Kammern 
I und II stehen durch das Rohr c mit einander in Ver- 
bindung, das in seinem Innern ein Ventil d enthält, 
welches in dem dargestellten Beispiele als ein gelochter, 
unten geschlossener und mit einem Gummiring e aus- 
gestatteter Cylinder ausgeführt ist, aber auch jede andere 
Construction zeigen kann. Dieses Ventil d hängt an einer 
Stange f, welche an dem Deckel des Blasebalges a be- 
festigt ist, der wiederum an einem Hebel g hängt, der 
seinen Drehpunkt in einem Arm A des Cylinders A hat. 

Ist nun die Gaszuleitung geöffnet, so strömt das Gas 
durch Rohr F, welches auch den Stutzen D für die Lei- 
tung zur Zündflamme trägt, in Kammer II und von dort 
durch Rohr c in die Kammer J. Hierdurch wird der 
Blasebalg a hochgezogen, so dass hierdurch der Gaszutritt 
zur oberen Kammer, dem zur Zeit herrschenden Gasdruck 
entsprechend , geregelt wird. Da Hebel g mit einem Ge- 
wicht belastet ist, so kann durch dasselbe das Gewicht 
des Ventiles d und des Blasebalges a vollständig aus- 
geglichen werden, so dass die geringste Druckschwankung 
des Gases auch eine Zuflussveränderung zur Kammer I 
und damit zum Cylinder des Gasmotors im Gefolge hat. 

Wird der Gasdruck zu stark, so dass ein Zerstören 
des Blasebalges eintreten könnte, so schliesst das Ventil d 
mit seinem Dichtungsring e an den Ventilsitz c, und ver- 
hindert hierdurch eine unzulässige Ausdehnung des Blase- 
balges a. Will man bei Benutzung dieses Regulators das 
Zucken der Zündflamme während des Saugens des Ma- 
schinenkolbens verhindern, so kann dies dadurch geschehen, 
dass man innerhalb der Kammer I eine hebelartige Klappe £ 
in der Art anordnet, dass der obere Arm derselben vor 
der Einmündung des Stutzens C und der untere Arm vor 
der Ausmündung eines an dem Rohr c seitlich ange- 
ordneten Stutzens d, liegt (s. punktirte Stellung). 

Saugt dann die Maschine Gas aus Kammer I, so 
wird der obere Arm der Klappe E nach dem Stutzen C 
hingezogen, wobei sich der untere Arm dieser Klappe E 
gegen den Stutzen d, legt (s. ausgezogene Stellung), so 
dass hierdurch die Verbindung von Kammer I und U ab- 
geschlossen ist. Die Maschine entnimmt das Gas nun aus 
der Kammer I, da Stutzen C durch die Klappe Æ nicht 
abgeschlossen ist, und die Saugwirkung wird nicht auf 
das Gas der Kammer II übertragen, in Folge dessen die 
Speisung der Zündflamme gleichmässig und unbehindert 
erfolgt. 

Hört die Saugwirkung des Maschinenkolbens auf, so 
nimmt Klappe Æ naturgemäss wieder ihre senkrechte Stel- 
lung (punktirte Lage) ein. Der Gasaustritt aus Stutzen d, 
ist wieder. frei und Kammer I füllt sich wieder unter 
Aufblähen des Blasebalges a mit Gas. 

Abkühlung der Verbrennungsrückstände durch Ein- 
führung von Wasser in den Arbeitscylinder. Gasmotoren- 
fabrik Deutz (*D.R.P. Nr. 53132 vom 2. M&rz 1890. 
Fig. 62). 

Die Neuerung bezieht sich auf Gasmotoren, welche 
im Zweitact oder Viertact arbeiten und einen Verdich- 
tungsraum haben, in welchem nach jedem Kolbenspiel 
Verbrennungsproducte zurückbleiben. 

Wenn solche Motoren mit leicht entzündlichen Gasen 
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arbeiten sollen, wie z. B. mit Wassergas oder mit Gene- 
ratorgasen, bei denen Wasserstoff in erheblicher Menge 
als Brennstoff vorhanden ist, so stellt sich insbesondere 
bei grösseren Motoren der Umstand ein, dass sich das 
Explosionsgemisch schon bei seiner Einführung in den 
Cylinder durch die vorhandenen heissen Verbrennungs- 
rückstände entzündet. Dieser Uebelstand wird dadurch 
beseitigt, dass während der Ausblaseperiode Dampf oder 
auch Wasser in fein zertheiltem Strahl in den Cylinder 
einspritzt und dadurch die im Cylinder verbleibenden 
Verbrennungsproducte abkühlen. Das eingespritzte Wasser 
geht in Dampf über und wird in gleicher Weise wie der 
eingespritzte Dampf zum grössten Theil mit den wäh- 
rend des Kolbenrückganges ausgetriebenen Verbrennungs- 
producten entweichen. 

Die Zeichnung stellt in Fig. 62 die Ansicht des 


Lurturg von e—a 
Bonpl p Brarduesen 


Fig. 62. 
Abkühlungsvorrichtung der Deutzer Gasmotorenfabrik. 


hinteren Theiles eines Motorencylinders mit einem Ver- 
ticalschnitt durch das Ansaugeventil und den Einspritz- 
apparat dar. 

a ist das Ansaugeventil für das Explosionsgemisch, 
b der Zünd- und Eintrittskanal in den Cylinder; c ist die 
Steuerwelle, welche einen Nocken d trägt, der durch die 
Rolle e und den Winkelhebel f das Dampf- oder Wasser- 
einspritzventil g bethätigt. Das Dampfventil g ist nach 
aussen mit einer Stopfbüchse abgedichtet und wird durch 
eine Spiralfeder 4 geschlossen gehalten, solange die Ein- 
wirkung des Nockens unterbleibt. Durch die Lage des 
Nockens auf der Steuerwelle, durch seine Form und Länge 
hat man es in der Hand, die Einspritzung von Wasser 
und Dampf während der Ausströmperiode der Dauer und 
Menge nach zu verändern. Dampf oder Wasser, welches 
unter Druck stehen muss, wird durch Rohr 7 zugeführt 
und gelangt, nachdem es das gesteuerte Ventil g passirt 
hat, durch die Oeffnung k in den Raum über das Ansauge- 
ventil a und durch den Kanal b in den Cylinder zu den 
Verbrennungsproducten. Für Druckwasser ist eine Brause 
angewendet, um die Wasserstrahlen direct in den Cylinder 
durch b zu leiten. Diese Brause kann bei Dampf weg- 
gelassen werden. 

Beobachtung des Kühlwasserzuflusses. F. V. C. Brokk 
in Berlin (*D. R. P. Nr. 51918 vom 29. August 1889. 
Fig. 63). 

Der Apparat bezweckt eine zuverlässige und leichte 


Beobachtung des Kühlwassers für Gasmotoren. Dieses 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 5. 1891/IT. 


Wasser wird entweder einem Kühlgefäss oder unmittelbar 
einer Wasserleitung entnommen, oder es wird mittels 
einer Pumpe herbeigeschafft. Bei Anwendung eines Zink- 
kühlgefässes soll das Kühlwasser umlaufen, d. h. das 
heisse oder warme Wasser soll oben in das Gefäss ab- 
fliessen und das kalte Wasser unten aus dem Gefäss zu- 
fliessen, während bei unmittel- 
barer Wasser- oder Pumpen- 
leitung das kalte Wasser von 
unten zugeführt und das ab- 
fliessende und nur erwärmte 
reine Wasser oberhalb des Mo- 
tors fortgeschickt wird, ohne 
dasselbe noch weiter zu be- 
nutzen. 

Ein Rohr, welches oben 
mit einem Deckel d und unten 
mit einem Boden b verbunden 
ist, hält zwischen d und b luft- 
und wasserdicht einen Glas- 
cylinder g, so dass das Ganze 
zusammen ein doppeltes Ge- 
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häuse bildet. Ungefähr in der Fig. 68. 
Mitte des Rohres hat dasselbe 
eine kastenförmige Erweiterung R 
p und seitlich der letzteren eine 7 oz 
Aussparung oder ein Loch z. k NT 
In dieser Aussparung be- 
Fig. 63a. 


wegt sich eine winkelförmige, 
zweischenklige Klappe k kı 
mit dem Gewichte r und mit 
dem Zeiger z, so dass der Zeiger, um m schwingend, 
in das Loch x hinein oder heraus treten kann. Die Klappe 
hat an dem kleinen Schenkel kı eine Achse m (Fig. 63a), 
welche in Lager gesteckt ist, und kann sich diese Klappe k k; 
bis in die punktirt gezeichnete Stellung II hochheben, 
wobei unterhalb des Drehpunktes m das Gewicht r an 
das Rohr / anschlägt und hierdurch gleichzeitig den Hub 
begrenzt. Man kann also in der Richtung der Achse m 
und senkrecht zu derselben durch den Glascylinder g 
hieran deutlich erkennen, ob das Kühlwasser hindurch- 
strömt, besonders dann, wenn die Oberfläche der Klappe 
und der Zeiger nebst dem Gewicht farbig lackirt ist. Die 
dargestellte Construction bezieht sich besonders auf eine 
Zinkkühlgefässleitung, damit das ohne besonderen Druck 
hochsteigende und erwärmte Wasser in fast gerader Rich- 
tung seinen Weg nach oben nehmen kann, hierdurch also 
die erforderlich gute Circulation nicht behindert wird. 
Die Erzielung einer leichten Strömung dieses Kühlwassers 
ist in Fig. 63a dargestellt und musste aus diesem Grunde 
die Klappe k einen Schenkel kı erhalten, wenn sie den 
Zwecken entsprechen soll. Ebenso ist es nothwendig, diese 
Klappe k kų mit einem Gewicht r auszubalanciren und 
den Hub der Klappe kk, zu begrenzen. (Schluss folgt.) 


Beobachtung des Kühlwasser- 
zuflusses von Brokk. 


Die kritischen Temperaturstadien bei Eisen 
und Stahl. 


(Schluss des Vortrages auf S. 80.) 


Wird ein und dieselbe Probe einer Reihe einander 
folgender Erhitzungen und Abkühlungen unterzogen, bei 
14 
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denen die Anfangstemperatur allmählich höher getrieben 
wird, so findet sich, dass die Lage der Recalescenz sich 
senkt, anfänglich ziemlich rasch, später sehr langsam, 
wenn die Abkühlung von einer höheren Anfangstemperatur 
ausgeht. Sie senkt sich auch, sobald die Abkiihlung beeilt 
wird, wie nachfolgende Tabelle zeigt. 


Ziemlich weicher Stahl 


| 
HT Recalescenz ayy | eB 
Art der = 5x3 a . k TILS Leute 
: „ass |Zige| 22 | este | Fie 
Abkühlung Par Ze s2=- Mi ee oe ee 
ese, |GF2t | 22m | S25 |5725 
CAS | IS | Sts | Sa8e | Tress 
Scns eee Be tll a age a hae E 
Seeunden | 2947 Z ; Secunden | 5'37 
Langsam im 
» b ry b » . ( 
Rohr 116,0 653° 656° 49 671° 
In gewöhnlicher 
. . = rS or = (10 
Weise im Rohr 24.5 648° 855° 20 O60 
Schnell in der 
i ; te : . gay 
Luft nicht best.| 637° 640° |Inicht best.| 642 
Sehr schnell in . 
Wasser desgl. keine ! keine || desgl. keine 


Bei der Abkühlung in Wasser ist also eine Unter- 
brechung des Quecksilberfallens nicht mehr bemerkbar. 

Erfolgt die Abkühlung einigermassen schnell, so treten 
die Veränderungen, welche sich bei langsamem Gange der- 
selben sonst zeigen, wenigstens minder deutlich auf. 

Gehärteter Stahl ist solcher, bei dem nach der Ab- 
kühlung Eisen und Kohle ihren bei höherer Temperatur 
besessenen Zustand mehr oder minder beibehalten haben. 
Die in Folge der ausvebliebenen Veränderungen nicht ent- 
bundene Wärme bleibt im Metalle verfügbar und könnte 
latente Härtungswärme genannt werden. 

Es ist schwer, bei der Abkühlung in Wasser selbst 
eine verhältnissmässig lange Unterbrechung des Queck- 
silberfallens zu beobachten, und könnten deshalb die vor- 
stehenden Schlüsse recht wohl als sehr schwache angesehen 
werden; sie würden aber doch durch zweierlei andere Art 
der Untersuchung erhärtet. 

1) In gleichen Volumen (500 cc) einer gesättigten 
Lösung von Ammoniumkupferchlorid wurden gleiche Ge- 
wichte (1,5 g) verschiedener theils ausgegliihter, theils ge- 
härteter Eisensorten gelöst und dabei jedesmal die bei der 
Reaction entbundene Wärme gemessen: 

2 CuCl, + Fe = 2 CuCl + FeCl). 

Die Zunahme der Temperatur belief sich 


bei ausgeglühtem ziemlich 
weichen Stahl auf . 2,366°, bei gehärteten auf 2,477° 
bei ausgeglühtem harten Stahl 


auf. o. a 2 . e a o 0. 2,148°, „ x an 2,309° 
beiausgeglühtem weissen Roh- 
eisen auf . 1,665°, „ i „ 1,878° 


Das gehärtete Metall enthielt also stets im Vergleich 
zu demselben im ausgeglühten Zustande einen Wärme- 
überschuss. 

2) Bei weiterer Verfolgung der Vorgänge bei Er- 
bitzung gehärteten Stahls findet man, dass die Entbindung 
der latenten Härtungswärme durch gewisse eigenthümliche 
Beschleunigungen im Verlaufe der Erhitzung in Erschei- 
nung tritt. 

Die Gegenwart latenter Härtungswärme ist somit voll- 
ständig bewiesen, ım Uebrigen aber ist der Zeitbedarf 
sowohl chemischer Reactionen wie der Molekularverände- 
rungen allgemein und gut bekannt. 

Alle diese Erscheinungen erfordern eine gewisse Zeit 
und sind in der Regel nur innerhalb gewisser Temperatur- 
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grenzen möglich; sie bleiben unvollständig, wenn die Ver- 
hältnisse, unter denen sie vor sich gehen, nur ungenügende 
Dauer haben. 

Bei sehr schneller Abkühlung der Zersetzungsproducte 
des Wassers hielt Sainte-Claire Deville Sauerstoff und Wasser- 


| stoff bis zum Eintritt der gewöhnlichen Temperatur ge- 


trennt; bei langsamerer Abkühlung würden sie 
sich wieder vereinigt haben. In gleicher Weise 
erlangt Schwefel durch Abkühlung von passender 


BE Temperatur Plasticität und behält wenigstens 

Sau eine Zeitlang diese eigenthümliche Form bei, die 

55 bei Temperaturen, welche 260° übersteigen, seine 

stabile Gleichgewichtsform ist. 

6750 Im Gegensatze zu der sonst gewöhnlichen 

Ansicht glaubt Osmond, dass nicht die Kohle, 

680° sondern das allotropische /?-Eisen die Haupt- 
651° ursache dieser neuen Eigenschaften sei. 

Diese Theorie wird zweifellos gut geheissen, 

keine wenn es zu beweisen steht, 1) dass Stahl mit 


vieler Härtekohle weich und 2) dass Stahl mit sehr wenig 
derselben hart sein kann. 

Um das Erstere zu bewirken, wurde ziemlich weicher 
Stahl (Probe Nr. 4) bei einer Temperatur zwischen a,3—2 
und a,ı, wenn also die Veränderung des Eisens bereits 
recht weit vorgeschritten war, die der Kohle aber noch 
nicht begonnen hatte, gehärtet. Das Metall liess sich 
feilen, Behandlung mit Salpetersäure rief Reaction von 
Hiirtekohle hervor. 

Dies Experiment wurde mit Recht von Mr. Howe 
kritisirt, denn es bleibt möglich, dass so gehärteter Stahl, 
obwohl feilbar, doch in gewissem Grade hart ist; die 


Salpetersäurereaction ist nur qualitativ. 


Zugegeben, dass diese Probe nicht entscheidend ist, 
obwohl sie mit den von M. Nouel, Ingenieur der Gesell- 
schaft von Chatillon und Commentry, bei seinen Unter- 
suchungen über die Ausdehnung gemachten übereinstimmt. 

Die andere Methode ist sicherer beweisend, und es 
ist leicht, durch Zahlen zu erhärten, dass Flusseisen Härte 
annimmt, obwohl es nur unbedeutend Härtekohle enthält. 
Dazu wird allein erfordert, dass man von der höheren 
Temperatur ar3 aus härtet und ausserordentlich schnell 
abkühlt, indem man einen schwachen Stab in eine Kälte- 
mischung wirft. Unter diesen Umständen kann die ab- 
solute Festigkeit von 42 k für 1 qmm der ursprünglichen 
Querschnittsfläche (bei ausgeglühtem Metall) auf 97 k 
(beim gehärteten) steigen, während die Verlängerung von 
30 auf 4 Proc. herabgeht. Man hat es hier mit einem 
Eisen mit 0,22 Proc. Kohle zu thun, von der nur ein un- 
bedeutender Theil die Form von Härtekohle unverändert 
beibehält. 

Die Härtekohle trägt also nicht die Schuld an dieser 
grossen Verringerung der Dehnbarkeit. 

Am elektrolytischen Eisen ist deutlich zu erkennen, 
dass Eisen ohne Beihilfe der Kohle die Härte gehärteten 
Stahls anzunehmen vermag. 

Daraus ist zu schliessen, dass gehärteter Stahl seine 
Eigenschaften hauptsächlich dem ,?-Eisen verdankt, welches 
bei gewöhnlicher Temperatur hart und spröde an sich ist. 

Die Kohle wirkt ebenso wie die Schnelligkeit der Ab- 
kühlung und beide vereint führen das Schlussresultat her- 
bei. Die Schnelligkeit der Abkühlung allein vermag nicht 
unter den Umständen, bei denen man zu härten pflegt, 
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eine erhebliche Menge von Eisen im -Zustande zu er- 
halten. Aber wie es unter denselben Verhältnissen leicht 
ist, Kohle in der Form von Hürtekohle zu erhalten und diese 
dem »-Eisen Stabilität verleiht, so erhellt, dass -Eisen 
mit Hilfe von Kohle leicht bis zu gewöhnlicher Temperatur 
unverändert erhalten werden kann. 

Je schneller die Abkühlung, um so unwesentlicher 
die Veränderungen, desto härter das gehürtete Metall. 

Zu der hier folgenden Tabelle der kritischen Punkte 
bei Abkühlung und Erhitzung ist zu bemerken, dass die 
Bestimmung derselben weniger sicher bei der letzteren als 
bei der ersteren ist, weil Unregelmiissigkeiten im Drucke 
der Heizgase wie beim Gebliisewinde vorkamen. 

Nur «2 liegt innerhalb der gleichen 'Temperaturzone 
bei Erbitzung und Abkühlung. 


das Härten erlangte Härte und Sprödigkeit wieder ein- 
büsst; daraus ist zu schliessen, dass die latente Härtungs- 
wärme während des Anlaufens frei wırd, wodurch charak- 
teristische Steigerungen der Temperatur herbeigeführt 
werden müssen. 

Dieser Schluss ist durch die Versuche bewahrheitet und 
die graphische Darstellung auf S. 108 gestattet eine Ver- 
gleichung der Wiedererhitzungscurven für ein und denselben 
Stahl im ausgegliihten wie im gehärteten Zustande. 

Das Freiwerden der Härtungswärme zeigt sich unter 
den bei den Versuchen waltenden Umständen zuerst bei 
etwa 200°. Es erreicht sein Maximum bei etwa 350° und 
scheint bei ungefähr 520° seine Endschaft zu erreichen. 
Eine letzte Entbindung von Wärme tritt zwischen 660 
und 680° ein. 


i | 
l Grenze | Maximum 


Elektrolytisches Eisen bei der Abkühlung || 855° 855° 
x M ; „a >»  Erhitzung gage 867° 
Weiches Eisen bei der Abkühlung 845° gar 

a Erhitzung . . 920° |YOU-—804° 


n ” n ° 
Ziemlich weicher Stahl bei der Abkühlung — —— 
` B ooi » >  Erbtzung — — 
Harter Stahl bei der Abkühlung. . . . — — 


» 5 » Erhitzung . 2... a Tr 


Die Temperaturen der übrigen kritischen Punkte liegen 
höher bei der Erhitzung als bei der Abkühlung. 

Wahr ist freilich, dass die Temperatur der Proben 
bei Erhitzung wie bei Abkühlung nie genau dieselbe an 
ihrer Oberfläche wie im Inneren ist, woraus folgt, dass 
die vom Instrumente nachgewiesenen Temperaturen um 
etwas zu niedrig bei der Abkühlung und um etwas zu 
hoch bei der Erhitzung ausfallen; im Allgemeinen ist aber 
doch bei der Mehrzahl der fraglichen Fälle die dadurch 
herbeigeführte Verschiedenheit viel kleiner als die ge- 
fundene. Gleichwohl erscheint es wahrscheinlich, dass die 
theoretische Temperatur der kritischen Punkte in beiden 
Fällen die gleiche sei; aber wie sowohl die chemischen 
Reactionen wie die molekularen Veränderungen nur in 
grösserem Abstande von den betreffenden Gleichgewichts- 
lagen in grösserer Schnelle vor sich gehen, so muss auch 
eine Verschiebung der Temperatur der kritischen Punkte 
in entgegengesetzter Richtung stattfinden, je nachdem sie 
während der Erhitzung oder während der Abkühlung 
statthat. 

Im vorliegenden besonderen Falle wird übrigens die 
fragliche Verspätung in Bezug auf die Verbindung des 
Eisens mit der Kohle noch weiter vergrössert durch die 
feste Beschaffenheit des Materials und in Bezug auf die 
molekulare Veränderung des Eisens durch die Gegenwart 
der Kohle. l 

Diese Experimente bekräftigen und erklären eine von 
Brinell bemerkte wichtige Thatsache: dass die Temperatur, 
auf die ein zu härtender Stahl zu bringen ist, und die, 
welche während des Abkühlens zur Erreichung der Härte 
hinreicht beim Eintauchen ins Wasser, nicht identisch mit 
einander sind. Eisen und Stahl, vorher ausgeglüht und 
langsam abgekühlt, zeigen innerhalb dieser Temperatur- 
grenzen keine kritischen Punkte; bei gehärtetem Stahl da- 
gegen ist dies nicht der Fall. 

Es ist bekannt, dass gehärteter Stahl beim Wieder- 
ausglühen mit der Steigerung der Temperatur die durch 


Grenze 


Grenze | Maximum Grenze 


855° 190° 1733--705° 690” Zweifelhaft 

840° 730° 720° 710° Nichts 

800° 755° 730° 710° 580° 158° 645° 

835° 755° 125° 2 — 590° — 
— 790° 695" Verspätet 661° 645° 
— — | 720° 705° oy” 
= — | 720° 074° 645° 
= — | — 705? TO" 


Daraus ergibt sich, dass Eisen und Kohle, die im ge- 
härteten Stahl nicht im Gleichgewichte waren, gerade wie 
plastischer Schwefel, suchen, soweit dies die Umstände zu- 
lassen, bei dieser Temperatur ihre normale Gleichgewichts- 
lage wieder einzunehmen. Beim Anlaufen geht somit das 
-Lisen in a-Eisen und die Hdrtungskohle in Caburetkohle 
wieder über. 

Beim gegenwärtigen Stande der Wissenschaft ist es 
nicht bekannt, inwieweit die Veränderungen des Eisens 
und der Kohle nach einander oder gleichzeitig eintreten, 
ebenso wenig wie eine jede der einzelnen Temperatur- 
steigerungen bei der Erhitzung eigentlich zu erklären sei. 
Nimmt das Eisen die ¢-Form an, wenn die Hirtekohle, 
die die .7-Form bewahrt, mit ihm sich verbindet, oder 
kann gegeutheils das ,7-Eisen, sich selbst überlassen, in 
höherer Temperatur unverändert bleiben? Trotz der wich- 
tigen Untersuchungen von Burus und Strouhal über das 
Anlaufen bleibt es schwierig, dies zu entscheiden. 

Diese Physiker wiesen nach, dass gehärteter Stahl 
beim Schmelzpunkte des Bleis fast, wenn nicht vollständig, 
den elektrischen Widerstand des ausgeglühten und seine 
thermo-elektrischen Eigenschaften wiedergewinnt. Der 
Schmelzpunkt des Bleis fällt mit dem nach der Härtung 
beobachteten Maximum der Wärmezunahme (etwa 350°) 
zusammen. 

Andererseits ist der specifische Magnetisnius des Stahls, 
den man bei 330° anlaufen liess, sehr verschieden von 
dem desselben Stahls nach dem Ausglühen und langsamen 
Erkalten. Auch die andere durch die Curve nachgewiesene 
Wiärmezunahme zwischen 660 und 680°, die übrigens allein 
auf sehr harten Stahl beschränkt bleibt, beweist, dass die 
Härtewirkungen bei dieser Temperatur nicht völlig paralysirt 


werden. 


Diese Frage ist in der That eine sehr schwierig zu 
beantwortende. M. Werth und Osmond haben an einem 
etwas weichen Stahl bestimmt nachgewiesen, dass die 
Hiirtekohle beim Anlaufenlassen im Bleibade bei ungefähr 
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400° ebenso vollständig in den Zustand von Carburet- 
kohle zurückgeführt wird, wie durch Glühen in Rothglut. 
Wäre aber auch in beiden Fällen der chemische Zustand 
der Kohle der gleiche, so ist dies doch nicht der Fall mit 
ihrem physischen. Nach Weyl’s Methode wird das Carburet 
aus ausgegliihtem Stahl als glänzende, metallische Schuppen 
ausgeschieden, dagegen wird aus angelaufenem, auf gleiche 
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Graphische Darstellung des Einflusses der Hartung. 


Weise behandelt, dasselbe als dunkles, amorphes Pulver 
erhalten. Letzteres Carburet bildet sich in situ und bleibt 
nach der Auflösung im Zustande unendlich feiner Ver- 
theilung zurück. Gleich der Härtekohle, aus der es sich 
bildet, kann es bei der verhältnissmässig niedrigen Tem- 
peratur von 400° nicht wie in der Rothglut zu Schuppen 
sich sammeln. Dazu kommt die grosse Verschiedenheit 
der Structur, welche bedeutenden Einfluss auf gewisse 
physische und vor allen auf die mechanischen Eigenschaften 
zu üben scheint, welche beim ausgeglühten und beim an- 
gelaufenen Stahl so verschieden sind. 

Bemerkenswerth ist, dass die Veränderung der Kohle 
allmählich vor sich geht. Diese Thatsache stimmt voll- 
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ständig mit der täglichen Erfahrung überein, nach welcher 
die Wirkung des Anlaufenlassens proportional der er- 
reichten Temperatur ist. Die Gestalt der Wiedererhitzungs- 
curve zeigt deutlich und von Barus und Strouhal wurde 
nachgewiesen, dass gehärteter Stahl bei Wiedererhitzung 
einen allein von der Temperatur abhängigen Gleichgewichts- 
zustand anstrebt, der um so schneller erreicht wird, je 
höher die Temperatur ist. Da die Reaction möglich 

so kann es scheinen, sie müsse auch eine voll- 


IRE Streben beschränkt wird über das hinaus, was die 
Temperatur bedingt. Ist dies nicht der Fall, so 
hängt dies davon ab, dass das feste Medium nicht 
wie ein flüssiges oder gasförmiges im gewünschten 
Augenblicke die Berührung aller Atome unter ein- 
ander gestattet, die sich verbinden sollen. Viel- 
leicht ist die späte Wärmeentbindung zwischen 660 
und 680° dadurch begründet. 

Es ist klar, dass die Details ausgearbeitet 
werden müssen, bevor die Grundprineipien der An- 
lauftheorie entwickelt werden können. 


Einfluss fremder Stoffe. 
(Graphische Darstellung auf S. 110.) 

Bor. Eine einzige im luftleeren Raume aus 
Eisen und krystuallisirtem Bor zusammengegossene 
Probe gelangte zur Untersuchung. 

Die Abkühlungscurven — jede derselben stellt 
die Mittelwerthe zweier übereinstimmender Proben 
dar — zeigen keine sehr deutlichen Ausbuchtungen; 
das Probestück war sehr klein und wog nur 4 g. 

Es ee eine zweimalige Wärmeentbindung 


beobachtet: , dessen Maximum zwischen 815 und 


805°, und a + "| ml 
schen 735 und 725° liegt: 

Beide Wärmeentbindungen gleichen einander 
ziemlich; während bei reinem Eisen arg drei- bis 
viermal stärker ist als aya. Durch Bor ist a,s um 
40 bis 50° und um 120 bis 130° bis zu a»z nieder- 
gezogen worden. Diese Wirkung gleicht der der 
Kohle, wovon die Probe jedoch nichts oder nur so 
wenig enthält, dass die Curve a,ı nicht mehr deut- 
lich zeigt. 

Die bei der Abkühlung von 1200° herab zwi- 
schen 980 und 940° beobachtete Wärmeentbindung 
zeigt die Entstehung von etwas borsauren Eisen- 
oxyden, gebildet durch die Oxydirung der Oberfläche 
des Probestücks. 

Untersucht wurde ferner eine Probe, welche enthielt: 
Kohle 0,337, Kiesel 0,047, Schwefel 0,022, Phosphor 0,228, 
Mangan Spits und Nickel 5,970 Proc.; dieselbe war durch 
Zusammenschmelzen von 80 g Eisen (Niete), 10 g Spiegel- 
eisen mit 20 Proc. Mangan und 4 g Wiirfelnickel her- 
gestellt worden und man hatte dazu einen mit Magnesia 
ausgefiitterten Graphittiegel verwendet. Da der Deckel 
des Tiegels niedergeschmolzen war, so war die Luft im 
Tiegel beim Einschmelzen so oxydirend, dass alles Mangan 
verschwand und das Metall sehr rothbrüchig ausfiel. Die 
zur Probe verwendeten zwei Stäbchen wurden aus dem 
Regulus zu 5:5 x 25 mm geschnitten. 

Die Abkühlung erlitt einen einzigen Aufschub a,s-y-ı 


dessen Maximum zwi- 
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bei 650° in Verbindung mit Verlangsamungen, welche bei 
675° beginnen und bei etwa 590° enden. 

In einem Eisen desselben Kohlegehalts aber ohne 
Nickel würden die Punkte ars und a,» zu einer Verlang- 
samung a,3-g zusammengefallen sein, welche völlig von 
ar, getrennt gewesen wäre. Der Nickel schob somit den 
Veränderungspunkt des Eisens erheblich abwärts und auch 
der der Kohle legte sich um etwas tiefer. 

Hopkinson’s und H. Le Chatelier’s neuerliche Ver- 
suche ergaben, dass der kritische Punkt bei Stahl mit 
25 Proc. Nickel bei der Abkühlung unter 0° liegt, wäh- 
rend der entsprechende bei der Erhitzung nahezu bei 600° 
verbleibt. Diese Thatsache ist ausserordentlich merk- 
würdig. Da Nickel ebenso wie Eisen ein polymerischer 
Stoff ist, so wird das Studium aus beiden zusammengesetzten 
Legirungen ein besonderes Interesse bieten. 


Folgende manganhaltigen Producte wurden untersucht: 
3 7 s 9 0 n ë r 


NEE, e 
Ferromangan von 
St. Loui 


Basisches Bessemermetall nis 


Geschmiedet Gegossen 
Rund Quadratisch 
5mm rund 7X7mm 
60 cm lang 40 cm lang 
Gehalt an Kohle . . 0,20 032 0,42 0,418 — — — Proc. 
a a Kiesel. . 0,06 0,5 0,035 0,07 0,50 0,43 0,1 , 
„ Sehwefel. 0,06 0,02 0,03 0,035 — _ _ i 
s a Phosphor 0,052 0,051 0,093 0,073 0,098 0,11 0065 „ 
á „ Mangan . 0,27 0,50 1,00 1,08 18,00 49,00 81.00 „ 


Nr. 3 ist dieselbe Probe, welche bereits oben in 
Kohlenreihe aufgeführt wurde. 

Jede Probe wurde zwei auf einander folgenden Ab- 
kühlungen unterzogen, die des Manganeisens nur von 900°, 
alle übrigen von 1100° ausgehend. Die ersteren zeigten 
allerdings zwischen der angeführten Temperatur und den 
Schmelzpunkten einige mit dem Schmelzen der verschiedenen 
Bestandtheile zusammenhängende Extraverschiebungen, diese 
haben indessen nichts mit den kritischen Punkten zu schaffen. 

Die Resultate der abgeführten Experimente sind die 
folgenden: 


Anfang| Maximum | Ende |/Anfang 


Flussmetall Nr. 3 
erste Abkühlung 
Flussmetall Nr. 7 
erste und zweite 
Abkühlung ; 
Flussmetall Nr. 8 
erste und zweite 
Abkühlung : 
Flussmetall Nr. 9 
zweite Abkühlung 
Manganeisen, Ab- 
kühlung ’ 
Manganeisen, Ab- 
kühlung 
Manganeisen, Ab- 
kühlung 


780° |720—715"| 690° || 680° 


705—697°| 660° || 660° 


055°? Verbunden 


725° 


125°2| 658°? A 


r r - 


740° 
| 
| 
| 


P ” Ía 


Im selben Verhältniss, wie der Mangangehalt grösser 
wird, senkt sich die Recalescenztemperatur und die allo- 
tropische Veränderung des Eisens erfolgt ebenso. Das 
Manganeisen lässt nur mehr zweìfelhafte Spuren von Unter- 
brechungen erkennen. 

Daraus folgt, dass je grösser der Mangangehalt des 
Metalles, um so länger das Eisen in ,?-Form und die 
Kohle als Härtekohle sich erhalten. Diese Wirkung 
gleicht der sehr, welche durch schnellere Abkühlung bei 
nicht manganhaltigem Stahl gleichen Kohlegehalts herbei- 
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Maxim. | Ende 
600? 
640° 


625° 
620° 


Keine Unterbrechung bemerkbar 
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geführt wird. Thatsiichlich ist die Gegenwart von Mangan 
gleichbedeutend mit einer mehr oder weniger vollkommenen 
Härtung; dies stimmt mit den bekannten Eigenschaften 
des Manganstahls überein. 

Es ist bekannt, dass Mangan die Weichheit vermindert, 
aber er vergrössert ebenso wohl die absolute Festigkeit 
wie die Neigung zum Oxydiren, den elektrischen Wider- 
stand und das Verhältniss zwischen bleibendem und totalem 
Magnetismus. 

Diese Eigenschaften sind vom ‚-Eisen herzuleiten, 
dessen Verhältniss im abgekühlten Metalle mit dem Mangan- 
gehalte wächst und nicht durch das Mangan selbst. 

Hadfield’s besonders manganreiche Eisensorten ver- 
halten sich nach Barretts und Hopkinson’s Untersuchungen 
wie Manganeisen: sie lassen keine Recalescenz erkennen. 
In diesen Metallen befindet sich alles Eisen im -Zustande, 
der normalen und beständigen Form des Eisens, dessen 
Wärmegrad 860° übersteigt. Aber 7-Eisen, über 860° er- 
hitzt, ist nicht magnetisch und das Gleiche muss somit auch 
bei Hadfield’s Eisenmangan wie beim Manganeisen der Fall 
sein. Es liegt hier eine durchschlagende experimentelle 


Beschaffenheit gegossen gegossen gegossen 
Querschnitt 8x 6 nny] 52 X 54/2 mmj 7 X7 mm 
änge . . . . . . . | 27mm 30 mm 26 mm 

Gewicht beider Stiicke zu- 
sammen . Bee 10g 13 g 13 g 
Kohlegehalt . 0,102 0,183 unter 0,1 
Kupfergehalt . 0,847 4,10 4,44 
arg hebt an bei etwa. 825° — — 
Maxtınum 515— 805° — — 
endet gegen 785° — _ 
arg hebt an bei. . . . -- 155° T65” 
Maximum 710° 725—715° 720° 
endet bei 690° 660° 660° 
arı hebt an bei. . . . — 650° — 
Maximum 660—650°] 620—610° |610— 600° 
endet bei . . . — 590° = 


Bekräftigung der Theorie vor, da dies nun wirk- 
lich der Fall ist. 

Die kupferhaltigen Proben 23, 24 und 25 
waren befeilte kleine Güsse und hatten nicht 
völlig regelmässigen Querschnitt auf ihrer ganzen 
Länge, was jedoch ohne Bedeutung ist; auch 


N 0 
= ihre Curven repräsentiren die Mittelwerthe je 
5200 zweier Experimente. 
Bei Nr. 23 mit einem Kupfergehalte vou 
| 0,847 Proc. sind alle drei kritischen Punkte sehr 
600° deutlich erkennbar; ars, dessen normale Lage 
595" sonst bei 855°, liegt bereits um 40 bis 50° tiefer. 


Steigt der Kupfergehalt, so fällt ars mit arg bei 

etwa 720° zusammen und a,ı verlegt sich eben- 

falls tiefer; Kupfer wirkt demnach in gleicher . 

Weise, aber weniger energisch als die vorher 

behandelten Stoffe, denn 4 Proc. Kupfer üben auf 
die Veränderung des Eisens keinen grösseren Einfluss als 
0,2 Proc. Kohle. 

Drei chromhaltige in Behandlung genommene Proben 
vom Stahlwerke bei Unieux — Nr. 14, 15 und 16 — in 
Form von 60 cm langen geschmiedeten Stäbchen mit 8 ınm 
Seite hielten 


Kohle 
Chrom 


0,33 0.5—0.6 und 2 Proc. 
1,00 2,00 » 10-12 , 


Im weichen Chromstahl beginnt die Molekularmodi- 
fication des Eisens ars—z bei etwa 770°, erreicht das Maxi- 
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mum bei etwa 727° und ist noch nicht völlig abgeschlossen, Wolfram wirkt im Eisen ähnlich dem Härten, allein 
wenn die Kohle sich zu verändern anhebt; die letztere | nicht an und für sich, vielmehr durch die Kohle, der er die 
Veränderung hat ihr Maximum bei 680°. _ | Form von Härtekohle erhält. Ausserdem erfolgt bei hartem 


Dieses Ergebniss, mit dem der chromlosen 
Probe Nr. 3, die ungefähr gleichen Kohlegehalt 
besitzt, verglichen, zeigt, dass das Maximum 
dr3-2 bei Chromstahl sich weit höher als bei 
sewöbnlichem Stahl verlegt. 

Die von einer Anfangstemperatur von 
1100° abgekühlten Proben Nr. 15 und 16 
zeigen nur eine Verschiebung ars—a-.ı, die aber 
eine deutliche Recalesvenz ist. Das Quecksilber 
hielt bei ihnen im Fallen ein bei 690 bezieh. 
716° und nahm dasselbe wieder auf bei 646 
bezieh. 694°. Bei einem zweiten Abkühlen 
der härtesten Probe (Nr. 16) von nur 800° 
Anfangstemperatur trat der Stillstand bei un- 
gewöhnlich hoher Temperatur — 744° — ein. 

In der Hauptsache beweisen die angege- 
benen Ziffern, dass die Gegenwart von Chrom 
a ansehnlich höher verlegt; Chrom wirkt 
also entgegengesetzt von Mangan, und wenn 
dessen Wirkung der Härtung gleicht, so wird 
Chrom auf Eisen ähnlich dem Ausglühen 
wirken. Im Verhältniss zu seiner Härte besitzt 
Chromstahl nur geringe Sprödigkeit; seine 
Härte dankt er dem Chrom, seine Festigkeit 
dagegen dem verhiltnissmiissig geringen Ge- 
halte an ‚>-Eisen. 

Hervorgehoben sei noch, dass der Ein- 
tluss der Anfangstemperatur der Abkühlung 
auf die Lage von a bei Chromstahl grösser 
ist als bei Kohlenstahl. 

Die kritischen Punkte a,3, ar» und an 
bleiben überall deutlich bei den Experimenten 
mit 4 zu 55:40 mm ausgeschmiedeten 
Wolfrumstählen; Zusammensetzung und Re- 
sultate enthält die folgende Tabelle: 

Die Vergleichung von Wolfranstahl mit 
Stahl ohne Wolfram in den Ergebnissen der 
Experimente stellt fest, dass: 

dr; und a, normale Lage und Grüsse 
beibehalten (die tiefere Verschiebung bei 
Nr. 29 ist durch den grösseren Mangangehalt 
verursacht) und dass bei genügender Grösse 
des Wolframvehaltes 


kundek 


SNIE 


N 


A TERE E des Bore 


pe 
op. 

= 
. 


fini lise drs hiexels----------- nee = Hallas dos RUES- == Einfluss wes : 


wwe u ewe ew ww u e le KH 


er 
` 


Graphische Darstellung des Einflusses fremder Stofte. 


Stahl eine Verschiebung von «“,ı nach unten nur dann, 


29 
wenn die Anfangstemperatur bei der Abkühlung eine hohe 


Proc. Proc. Proc. . 1 >35 i . 0 Iior ė mao 3 
Gehalt an Kohle. . 0.13 0,115 0.14 na a m Be Kun a oe D 
s» Kiesel. .| 0.012 D012 0.023 aber getrennt von a,3~2. Die Wirkung des Wolframs ist 
» « Schwefel 0.04 0,047 0.028 in diesem Falle der des Chroms vollständig gleich und 
š » Phosphor 0,097 0.09 0.041 toe tat d b "her erwähnt 
* Minen 20 ose |: 059 entgegengesetzt der eben vorher erwähnten. | 
: „ Woltram — 0,99 1,53 Die Experimente an Eisen mit steigendem Kiesel- 
ara Anfang . . .| 835° 2550 eg” gehalte wurden an fünf zu 6 bis 7mm quadratisch aus- 
on o e |805--199° BEN 775—765° | geschmiedeten Stäben von 12 cm Länge ausgeführt, deren 
nlde . 2.0.20. 70 119. 139° : . + f 
tra Maximum 7207100730 T0 T30 720%] 710° chemische Zusammensetzung die folgende war: 
arı Maximum . . | 620-—8 10° 620—610"| 610—600°1540—530° 
arı erheblich tiefer fällt. ) ? > > 
. ‘ ah f Proc. Proc. Proc. Proc. 
Ein Wolframgehalt bis zu 1,5 Proc. wirkt demnach | Kohle 0.14 0.18 0.20 0.20 0.25 
nicht merkbar auf die allotropische Veränderung des Eisens, | Kiesel 1). 18—0,2410.70--- 0,872, 1 1—2, 18}2.607 — 2.694,18 — 4,49 
e i ; Schwet 2 `. 2 2) 
veranlasst aber eine Verschiebung nach unten bei dem a ie Na 9 .) 
Umsetzen der Kohle bis zu 930°, Mangan 0,14 0,25 0.25 0,36 
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Die damit festgestellten Ergebnisse sind: nn > Proc. bezieh. 0,10 Proc. 
iesel . . i a g 
) 
| 30 | 3 32 33 | 34 n nr 15. 
ars Anfang . 860° 850° Zweifelhaft Mangan Spur , > 146 , 
enue ria ee i n n Die Curve des Puddeleisens deckt sich voll- 
ae Rating 740° > 9 ° 3 ständig mit der des elektrolytischen Eisens, nur 
Maximum . . {725—710°|720—710° 720—710°|720—710"| — tritt a,3 allmählich und nicht plötzlich ein. Der 
Ende 700° 690° Zusammenfallend = Einfluss des Phosphors macht sich bei diesen 
arı Anfang . 670° 670° i ae : 9 Puddeleisen noch nicht bemerklich, vermuthlich 
Maximum . 660—650°|660— 650°) GRO— 670°] 690—680°| 710—700° weil ein erheblicher Theil noch als Eisenphosphat 
Ende 620° 630° 650° 660° ıı 670° 


Bei wachsendem Kieselgehalte rückt a,s um etwas in 
die Höhe, sich der normalen Lage bei reinem Eisen (855°) 
nähernd, gleichzeitig nimmt seine Dauer sehr schnell ab. 
Schon veim Metalle Nr. 31 mit 0,8 Proc. Kiesel ist die- 
selbe erheblich verringert und bei den noch kieselreicheren 
Proben ist sie sozusagen gleich Null. Gleichwohl ist a, 
nicht verschoben. 

Der Kiesel verhindert die molekulare Veränderung 
des Eisens somit und erhält dasselbe in der «-Form auch 
bei solchen Wärmegraden, bei denen kieselfreies Eisen un- 
ausweichlich die 5-Form annimmt. 

arz scheint durch den Einfluss des Kiesels um etwas 
hinabgedrückt zu werden, von 725 bis 710° auf 710 bis 
700°, doch tritt diese Wirkung nicht sehr deutlich zu Tage; 
arg scheint hier das Ende von a,3 zu vertreten, d. h. die 
allotropische Veränderung der Moleküle des Eisens, welche 
unmittelbar von der Kohle abhängt. 

Bei a,ı veranlasst der Kiesel eine langsame, aber ganz 
deutliche Steigerung von 660 bis 650° auf 710 bis 700°, 
so dass arg und a,ı bei den Proben 32 und 33 zusammen- 
fallen, eine Wirkung gleich der des Chroms, entgegen- 
gesetzt der des Mangans, des Nickels und des Kupfers. 

Aus diesen Untersuchungen scheint hervorzugehen, 
dass der Kiesel mit den verwendeten Metallen lediglich in 
Legirung sich befand, ohne damit eine bestimmte Ver- 
bindung eingegangen zu sein. Bei Abkühlung der Proben 33 
und 34 von den Anfangstemperaturen 1320 und 1400° 
war thatsächlich keine plötzliche und bestimmte Wärme 
entbindung wahrzunehmen, die auf das Erstarren eincs 
geschmolzenen Theils wie beim Roheisen hätte hindeuten 
können. 

Drei 5 >< 5 x 40 mm grosse Stücke von arsenhaltigem 
Eisen zu den Experimenten 36, 38 und 39 enthielten 


Proc. Proc. Proc. 
Kohle 0,12 0,12 0,14 
Kiesel 0,023 0,035 0,023 
Schwefel 0,02 0,22 0,04 
Phosphor . 0,041 0,035 0,154 
Mangan 0,25 0,24 0,24 
Arsenik r Spur 0.51 0,55 
ars begann bei . U a 835° 855° 885° 
hatte sein Maximum bei 825—805° 845—855° 845—855° 
endete bei . . . .) 785° 815° 815° 
aye hatte sein Maximum bei 735—725° 735—725° 730—720° 
(rly ‘ 5 » 640—630° 640 —- 630° 640—630° 


Wie Kiesel verschiebt auch Arsenik die Lage von 
ars gegen die normale um etwas nach oben und schwächt 
zugleich seine Intensität; vielleicht verschwindet bei höherem 
Arsenikgehalte «r3 ganz. Die Einwirkung von 0,5 Proc. 
Arsenik auf a,2 und a, ist unmerkbar. 

Die Proben 19 und 20 bestanden aus Puddeleisen 
bezieh. basischem Bessemereisen vor dem Nachblasen, sie 
enthielten: 


der Schlacke beigemischt ist. 

Das basische Bessemereisen vor dem Nachblasen ge- 
nommen gibt bei Abkühlung von ciner Anfangstemperatur 
von 1350° nur einen einzigen kritischen Punkt a,ı bei 
680° und auch dieser tritt nur ganz unbestimmt auf. as 
und a2 sind verschwunden; der Phosphor hat gleiche 
Wirkung mit dem Kiesel: das Eisen behält auch bei höherer 
Temperatur seine &-Form bei. 

Die dimorphe Veränderung a,3—2 eines rothbrüchigen, 
in der Praxis unverwendbaren basischen Bessemerstahls 
mit 0,48 Proc. Kohle, 0,08 Proc. Kiesel, 0,28 Proc. Schwefel, 
0,16 Proc. Phosphor und 0,51 Proc. Mangan hatte ihr 
Maximum zwischen 740 und 730° und fällt mit dem 
Stadium der Recalescenz a,ı bei 671 zusammen. Vergleicht 
man damit die Wertlie aus der Probe 7 mit gleichem 
Mangangehalt, 0,32 Proc. Kohle und nur 0,02 Proc. Schwefel, 
so hat man die Maxima von a,e--s und arı beim Normal- 
stahl bei 705—697° bezieh. 640°, beim rothbrüchigen 
Stahl dagegen bei 740—720° bezieh. 671°; der Schwefel 
verschiebt ersichtlich die Lage beider kritischen Punkte 
um ungefähr 30°, seine Wirkung scheint also die gleiche 
zu sein mit der von Phosphor und Kiesel. Dr. Leo. 
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Neuerungen an Kleinmotoren. 
Mit Abbildungen. 


Die Beschaffung von guten Motoren für die Klein- 
industrie wird seit Jahren allseitig mit ausserordentlichem 
Interesse verfolgt und es tauchen fortwährend Neuerungen 
in diesem Gebiete auf. 

Einen schnellgehenden, zum Betreiben elektro-dynami- 
scher Maschinen vorzüglich geeigneten, mit Dampf be- 
triebenen Kleinmotor (System Bailey-Friedrich), welcher 


-von Bailey und Co. in Salford-Manchester für Nutzleistungen 


von 4,8 und 12 H’ gebaut wird, veranschaulicht die unten- 
stehende, /udustries, 1890 S. 113, entnommene Abbildung 
(Fig. 1). 

Die in stehender Anordnung ausgeführte Maschine ist 
direct auf den Kessel gestellt; letzterer enthält eine An- 
zahl geschweisster, an dem einen Ende geschlossener Field- 
Rohre, deren offene Enden in einer Rohrwand aus Stahl- 
blech befestigt sind und durch eine entsprechend gestaltete 
Kammer mit einander in Verbindung stehen. Das Brenn- 
material wird selbsthätig durch eine Schüttvorrichtung, 
welche nur stündlich nachgefüllt zu werden braucht, dem 
schräg liegenden Roste langsam zugeführt und der Ein- 
tritt der zur Verbrennung nöthigen Luftmenge in den 
Feuerraum kann derart regulirt werden, dass eine ziem- 
lich vollkommene Rauchverbrennung erzielt wird. Da die 
einzelnen Kesseltheile nicht durch Nieten, sondern mittels 
Schrauben zusammengehalten werden, lässt sich eine Reini- 
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gung und Ausbesserung an deın Kessel leicht vornehmen. 
Uebersteigt die Kesselspannung den für diese Maschinen 
festgesetzten Druck von 70 Pfund für den Quadratzoll 
(engl.) um einen erheblichen Betrag, so tritt eine Durch- 
biegung der Rohrwandplatte ein und es bilden sich um 
die Rohre ringförmige Oeffnungen, durch welche Wasser 
in den Feuerraum treten kann; dieses hebt die Wirkung 
des Feuers sofort auf und beseitigt jede Explosionsgefahr. 

Die Maschine ist mit einem sehr empfindlichen Ge- 
schwindigkeitsregulator versehen, der von der Schwungrad- 
welle aus mittels conischer Räder betrieben wird und auf 
ein Drosselventil wirkt, welches unmittelbar hinter dem 
Absperrventil am Cylinder befestigt ist. In dem mit der 
Maschine in Verbindung stehenden Oberflichenconden- 
sator A (Fig. 1) wird der ganze von der Maschine ver- 
brauchte Dampf condensirt und sodann als destillirtes 
Wasser sofort wieder in den Kessel zurückgepumpt. Da 
auf diese Weise das 

Kesselwasser stets 
einen Kreislauf zwi- 
schen Kessel, Maschine 

und Condensator 
macht, so ist immer 
dasselbe Wasser in 
Verwendung und ent- 
fällt daher jegliche 
Kesselsteinbildung; es 
bleibt dadurch auch 
stets die Wasserhöhe 
im Kessel fast ganz 
normal. Nur ein ge- 
ringer Theil des Was- 
sers geht durch Un- 
dichtheiten der Stopf- 
büchsen u. s. w. ver- 
loren und dieser 
Verlust wird nach 
Bedarf durch Oeffnen 
eines an dem Conden- 

sator befindlichen 
Tropfventiles ersetzt. 
Auch das den Conden- 
sator durchfliessende 
Kühlwasser, welches ähnlich wie bei Gasmaschinen einem 
Behälter entnommen wird, kann immer wieder von neuem 
benutzt werden, nachdem gelegentliche Nachfüllungen, 
behufs Ersetzens der durch etwaige Verdampfung entstan- 
denen geringen Verluste u. s. w., stattgefunden haben. 

Einen ähnlichen Motor, bei dem die Maschine jedoch 
unabhängig vom Kessel montirt ist, haben die Kisenwerke 
Gaggenau in Baden vor Kurzem unter der Bezeichnung 
„Gaggenauer Zwergmotor“ (System Friedrich) in den Handel 
gebracht. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besteht der Dampfkessel 
aus 18 geschweissten, an dem einen Ende geschlossenen 
Röhren B von je 76 mm äusserem Durchmesser und 680 mm 
Länge, deren offene Enden wieder durch eine Kammer A 
mit einander verbunden sind. Die Röhren liegen etwas 
geneigt, um der Wasser- und Dampfbewegung kein Hinder- 
niss zu bieten. Auf die Vorderkammer setzt sich ein 
Dampfsammler C auf, welcher das Absperrventil L, aus 
welchem der Dampf durch ein Rohr in die Maschine ge- 
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Fig. 1. 
Kleinmotor Bayley-Friederich. 


Kleinmotoren. 
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langt, sowie ausser dem gewöhnlichen Sicherheitsventile A 
noch ein zweites derartiges Ventil JM trägt, aus welchem 
bei erreichtem Maximaldrucke der Dampf durch das Rohr i 
in den Schornstein @ tritt und hier, durch das nach unten 
gebogene Rohrende k gegen die Rauchgase strémend, sofort 
die Heizkraft derselben vermindert; die Schwankungen in 
der Dampfspannung sollen dabei höchstens 0,5 at betragen. 
Auch hier sind alle Nietverbindungen am Kessel vermieden 
und nur Schrauben und Bolzen angewendet, so dass sich 
derselbe behufs Reinigung und bei Vornahme von Repa- 
raturen leicht blosslegen lässt. Die Zuführung des Brenn- 
materials geschieht ebenfalls selbsthätig. Die Kohlen fallen 
auf eine schräge Platte ” und von hier auf den geneigt 
liegenden Rost s. Die Feuerung befindet sich derart zwi- 
schen den Kesselrohren, dass die Flammen möglichst ver- 
theilt und die Rohre daher nicht durch Stichflammen an 
einzelnen Stellen gefährdet werden. Der Kessel ist an 
zwei Seiten mit einem 
Blechmantel w bezieh. 
v versehen, in wel- 
chem die Verbren- 
nungsluftcirculirt und 
einerseits die Wärme- 
ausstrahlung nach 
aussen verhindert, an- 
dererseits vorgewärmt 
wird, ehe sie in den 
Feuerraum tritt. 
Was die Beauf- 
sichtigung des Wasser- 
standes im Kessel be- 
trifft, die bei vielen 
Dampfmotoren grosse 
Sorgfalt erfordert, so 
kann dieselbe auch bei 
diesem Motor voll- 
ständig fortfallen, da 
derselbe ebenfalls mit 
einem Röhrenapparate 
verbunden ist, der ent- 
weder wieder als Ober- 
flächencondensator 
oder als Vorwärmer 
benutzt werden kann; im letzteren Falle pufft der Dampf, 
nachdem er den Vorwärmer durchzogen hat, ins Freie und 
das frische vorgewärmte Wasser, welches bei maximaler 
Leistung der Maschine eine Temperatur von 90° C. erreichen 
soll, wird durch eine stetig arbeitende Pumpe dem Kessel 
zugeführt, wobei die Regulirung des in den Kessel ein- 
tretenden Wasserquantums durch Aenderung des dem 
Saugrohr der Pumpe zugeführten Wassers stattfindet. 
Die auf dasselbe Fundament mit dem Kessel auf- 
gebaute Dampfmaschine (Fig. 3) besteht aus einem ein- 
fach wirkenden Dampfcylinder A, dessen Kolben B behufs 
genügender Führung eine bedeutende Länge besitzt; die 
mittels Bolzen / direct angeschlossene Kurbelstange C geht 
durch den auf seiner unteren Seite offenen Cylinder nach 
der Kurbel, deren Zapfen bei jeder Umdrehung in eine 
aus einem Gemische von Oel und Wasser bestehende 
Flüssigkeit taucht, welche sich in einem vollständig ge- 
schlossenen Kasten befindet. Die Kurbelwelle führt sich 
in einem langen Lager des Cylindergestelles, sowie einem 
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auf der Fundamentplatte E aufgesetzten Bocklager F; sie | Regulator in Verbindung stehende Dampfeinlassventil J 
trägt an ihrem äusseren Ende das mit einer Riemenscheibe | angeordnet ist, in welchem je nach der von der Geschwin- 
verbundene Schwungrad und zwischen den beiden Lagern | digkeit der Maschine abhängigen Stellung des auf einer 


© 


SS 


f i 
: a ee eee - -:-9- 


VNR NG RNG b N ANNAG 
NNG AS AA INN N N IS = 


ein gleichzeitig zum Betreiben der Speisepumpe K und 
zur Bethätigung des Steuerventiles a dienendes festes Ex- 


wagerechten Spindel montirten Regulators der Dampf beim 
Durchgehen eine grössere oder geringere Drosselung erfährt. 
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center G. Das Steuerventil regelt die Ein- bezieh. Aus- 
strémung des Dampfes und ist in einem Gehäuse F unter- | Preise, Gewichte u. s. w. der auf 10 at Wasserdruck ge- 
gebracht, auf welchem das mit einem darüber sitzenden | prüften Maschinen näheren Aufschluss: 


Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 5. 189111. 15 


Die nachstehende Tabelle gibt über die Verhältnisse, 


Das Schmelzen der Eisenerze vom chemischen Standpunkte aus betrachtet. 
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Grösse der Motoren 
Nr. Bea Preise 
stung Länge | Breite | Höhe 
IP M. 
lt Ys 225 0,35 | 0.25 | 0,5 0,2 32 
2 3 780 | 09 | 04 | 10 || 10 | 90 
3 1 1/2 1000 1,1 0,9 1,2 1,6 130 
4 2 3 1300 1:2 1,0 1.4 3,0 150 
1,8 1,4 2,0 5,0 I 180 
5 4 6 2250 1,8 1,4 2,0 6,0 || 180 
6 8 10 3250 2,0 1,5 2,3 1 10,5 Į 220 


t Motor Nr. 1 wird nur mit Gasheizung eingerichtet gebaut. 


Mit dem Motor Nr. 4 stellte Prof. Richard in Karls- 
ruhe vor Kurzem Versuche an, welche folgende Resultate 
ergaben: 


Mittlere gebremste Leistung 2,5463 IP 


Mittlere indicirte Leistung . . . 23.880645 „ 
Stündlicher Kohlenverbrauch für die 

Brems-HP (incl. Asche) en EL K 
Stündlicher Kohlenverbrauch für die 

Brenis-1P (excl. Asche) <. . 85ll, 
Stiindlicher Kohlenverbrauch fiir die 

indicirte HP (incl. Asche) . . . 3,291 , 
Stiindlicher Kohlenverbraueh fiir die 

indicirte HP (excl. Asche) . . . 3.098 „ 
Stündlicher Dampfverbrauch für die 

Brems-P . . . 20,148 , . 
Stiindlicher Dampfverbrauch fir die 

indicirte P . : 17,77 , 
Stiindliche Verdampfang für 1 qm 

Heiztläche . 17,08 , 


Verdampfung für Ik Kohlen (incl. Ase he) 54 k Wasser 
ik , (excl. , ) 5,787, , 
Mittlere Umdrehzahl in der Minute 184,05. 

Die verwendete Kohle war eine vom Hiindler bezogene 
Ruhrkohle. Die gleichmissige Erhaltung des Dampfdruckes 
von 4,5 at machte keine Schwierigkeiten. Zum Anheizen 
wurden 2,5 k Holz und 6,45 k Kohle, letztere nach Ab- 
zug der auf dem Roste zurückgebliebenen Kohle, verwandt. 
Die Zeitdauer bis zur Erreichung von 4,1 at Druck im 
Kessel betrug 20 Minuten. 

Vor der Bestimmung der ungefähren Maximalleistung, 
welche ohne Schwierigkeit noch dauernd durch die Ma- 
schine erreicht werden kann, wurde zur Erlangung einer 
höheren Tonrenzahl der Regulator etwas beschwert und 
ergab alsdann dieser Versuch die folgenden Werthe: 


Mittlere gebremste Leistung 3,2806 IP 
Mittlere indicirte Leistung 3.1821 , 
Mittlere Umdrehzahl in der Minute . 186,53. 

Fr. 


Das Schmelzen der Eisenerze vom chemischen 
Standpunkte aus betrachtet. 


Von Sir Lowthian Bell, Bart. F.R.S. 
Deutsch von Dr. A. Busch. 


Vortrag, gehalten auf der 9. Jahresversammlung der „Society 
of Chemical Industry“ zu Nottingham. 


(Schluss des Berichtes S. 92 d. Bd.) 


Die Vekonomie des Brennstoffes in einem Hochofen 
neuester Construction. 


Wir wollen jetzt diese wissenschaftlichen Speenlationen 
verlassen und einige Beispiele aus der Praxis anführen. Die 
Rubrik D auf den Tabellen gibt ein Beispiel eines 27,4 m hohen 
Ofens nuit 948 cbm Rauminhalt, in welchem 1 t Eisen mit 9,8 hk 
Koks produeirt werden soll. Die Analyse der Gichtgase be- 


Grösse der nothi- | 


Riemenscheibe || Schwungrad lge aoar ono. Preise 
Bs | der Ge- 
Durch- | Breite || Durch- | Breite De fane ze || Pack- || wicht 
messer messer messer | Höhe | uns 
mm | mm | mm m M. k 
300 — — 350 25 — — 3 100 
240 200 70 630 80 140 7,0 8 200 
200 250 80 800 70 160 8,0 10 190 
190 300 100 950 80 200 9,0 12 1250 
180 400 120 || 1100 90 250 | 10,0 18 2150 
180 || 400 | 120 I 1100 | 90 || 250 | 10,0 || ı8 || 2200 
180 500 | 160 || 1250 96 300 | 12.0 20 3200 


stätigte diese Behauptung. Die Temperatur des Windes war 
710° C. Aus der Rubrik D der Tabellen wird sich das Weitere 
ergeben. 

Die Rubrik E repräsentirt einen 24,4 m hohen Ofen der 
Clarence-Werke bei einem Rauminhalt von nur 439 cbm. Der 
Koksconsum für 1t Eisen ist bei E 0,2 hk höher; man muss 
jedoch ın Betracht ziehen, dass, wenn so grosse Chargen der 
Erze auf den Koks einwirken, derartige Schwankungen zufällig 
sein können. Ich will jedoch nicht leugnen, dass die grösseren 
Dimensionen bei D und die hohe Temperatur des Windes Vor- 
theile E gegenüber haben können, immerhin bleibt es zweifelhaft. 


Das Verhältniss zwischen Kalkstein und Aetzkalk zum 
Brennmaterial. 


Wenn wir unser Augenmerk darauf richten, wie die Wärme- 
menge des Windes ım Hochofen verwendet wird, so können 
wir die Rolle nicht übersehen, welche ein Theil derselben beim 
Freimachen der Kohlensäure aus dem Kalkstein und der darauf 
folgenden Dissociation spielt. Dies ist besonders ersichtlich 
bei Hochöfen älterer Construction, wie aus A und B der Tabellen 
hervorgeht. Die Summe der mit der Verwendung von kohlensaurem 
Kalk verknüpften Factoren, d. i. Austreiben und Dissociation 
von CO, beträgt in Hektokg Koks ausgedrückt bei A 2,52 
und bei B 1,64 hk. Früher mag man diese Zahlen nicht be- 
rücksichtigt haben, sondern, da man wusste, dass der Kalkstein 
im Kalkofen Wärme nöthig hat zum Austreiben des Kohlen- 
dioxyds, so nahm man an, dass man im Hochofen selbst Wärme 
sparen könnte durch Verwendung von Aetzkulk als Flussmittel, 
ohne zu berechnen, wie gross die Ersparung wirklich sein 
würde. Die mit den Gichtgasen entweichende Wärme ist bei 
A 4,43 hk Koks und bei B 2,5 hk Koks fiir 1 t Eisen äquivalent. 
Es war daher Wärme genug: vorhanden und bei solchen Ver- 
lusten musste man bedacht sein, dieselbe einigermassen auszu- 
nutzen. 

Die Versuche auf den Clarence-Werken, an Stelle von Kalk- 
stein gebrannten Kalk zu verwenden, wurden, da die Resultate 
nicht der Erwartung entsprachen, aufgegeben, und andere 
Firmen folgten dem Beispiele. Etwa 12 Jahre später wurden 
die Versuche in Cleveland wieder aufgenommen, jedoch bald 
wieder verlassen. Die Gründe waren folgende: Der Versuch 
wurde in einem Hochofen von 23 m Höhe und 578 cbm Raum- 
inhalt gemacht. Bei der Verwendung von Kalkstein (CaCO,) 

war angeblich 11,64 hk Koks für 1 t Eisen und bei der von 
gebranntem Kalk 9,745 hk Koks verbraucht worden. Die Er- 
sparniss betrug 1,895 hk Koks. Dieser Vergleich schliesst eine 
falsche Angabe in sich, denn nach meiner Berechnung sollte 
der Verbrauch an Koks für 1 t Eisen bei einem Betriebe mit 
Kalkstein und Wind von 765° C. weniger als 10,7 hk Koks 
betragen haben. Die Ersparniss betrug also nur rund 1 hk 
Koks für 1 t Eisen. 

Aetzkalk zieht nun, wie bekannt, bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur Kohlensäure aus der Luft an. Diese Absorption ist noch 
bedeutender in einer Mischung von Gasen, welche, wie die 
Gichtgase, etwa 12 Vol.-Proc. von Kohlendioxyd enthalten, zumal 
bei höheren Temperaturen, welche natürlich unter derjenigen 
liegen müssen, bei der die Kohlensäure aus dem Kalksteine 
wieder ausgetrieben wird (500° C.). In Folge dessen wird ein 
Theil des eingebrachten gebrannten Kalkes wieder in Carbonat 
übergeführt, welches in den tieferen Schichten dann wieder 
Wärme nöthig hat, um in CaO übergeführt zu werden. 

So enthielten die Gichtgase des Hochofens, in welchen 
der Versuch gemacht wurde, nur 2,16 hk Kohlenstoff als Kohlen- 
dioxyd statt der üblichen Menge, welche 3,0 hk ausmachte 
(Tabelle II C). Die Folge dieser Störung ist ein Abfall der 
Heizkraft des Koks. 


Heft 5. 


Ich führe die Resultate der Rubriken E und F hier an, 
um die Natur dieses Processes klar zu machen. 


E Ofen von F Ofen von 
24,1m Hohe und/23,2 m Höhe und 
439 cbm Raum-| 579 cbin Raum- 


inhalt. Wind | inhalt. Wind 
Wärmequellen für die Kokseinheit 7019 C. 10 hk | 7659 C. 9,7 hk 
Koks fiir 1 t Koks fiir 1 t 

Eisen. Eisen. 


Kalkstein als |Gebrannter Kalk 
Zuschlag. als Zuschlag. 


Ueberfiihrung von C in CO 


Veberführung von C als CO in CO, 1244 
Wärme des Windes für jede Koks- 
einheit . 738 
4431 | 4102 
Verhaltniss des Gewichtes des 
Kohlenstoffs als CO zu jeder 
Einheit Kohlenstoff als CO, in 
den Gasen . o 2,18:1 2,94 :1 


Clevelanderze enthalten gewöhnlich so grosse Mengen Kalk, 
dass etwa 1.5 hk desselben für 1 t Eisen in den Hochofen mit 
den Erzen gelangen. Der Kalk scheint jedoch in einer Ver- 
bindung zu präexistiren, welche durch Kohlendioxyd nicht 
angegriffen wird. Dies wurde daraus erkannt, dass nur Spuren 
Kohlendioxyd von den Erzen absorbirt werden. 


Allgemeine Schlüsse. 


Diejenigen, welche meinen, durch Vergrösserung der Hoch- 
öfen, durch Verwendung von gebranntem Kalk als Zuschlag 
und durch Erhöhung der Temperatur des Windes noch Erspar- 
niss an Koks erreichen zu können, verweise ich auf die Rubrik E 
der Tabellen. Der Hochofen von 439 cbm Rauminhalt wird 
mit Wind von verhältnissmässig niederer Temperatur betrieben 
und als Zuschlag wird roher Kalkstein verwendet. Die Resul- 
tate dieses Hochofens stellen sich im Vergleiche zu solchen 
von doppelter Grösse und mit viel heisserem Winde und mit 
Kalk anstatt mit Kalkstein betriebenen (falls Jemand noch an 
die Vortheile des gebrannten Kalkes glauben sollte) sehr günstig. 
Dessenungeachtet bin ich weit entfernt, die Versuche zu unter- 
schätzen, welche mit Rücksicht auf Verringerung der Kosten 
der Roheisenproduction angestellt werden. Zweifellos verdanken 
wir Hüttenleute denen, welche mit beträchtlichen Kosten und 
Arbeiten derartige Experimente angestellt haben, die Fort- 
schritte in unserem Hüttenwesen, und ohne ihre Erfahrungen 
würden fast die meisten Speculationen zwecklos sein. 

Als die Ausführbarkeit der Vorwärmung des Windes auf 
750° C. dargethan war und man über die Einflüsse discutirte, 
welche diese Verbesserung auf den gesammten Eisenhandel 
ausüben würde, machte ich auf die oben ausgesprochenen Be- 
denken aufmerksam. Die Schwierigkeit bestand hauptsächlich 
darin, einem kleinen Volumen Wind eine möglichst hohe Tempe- 
ratur mitzutheilen. Aber es kamen noch Fragen von rein 
chemischer Natur in Betracht, welche der in Folge des heisseren 
Windes erzielten Ersparung an Brennmaterial, wie es schien, 
eine Grenze vorschreiben würden. Die Eigenschaft des Kohlen- 
dioxydes, metallisches Eisen, zumal Eisenschwamm, zu oxydiren, 
ist bekannt; dies konnte unter gewissen Bedingungen — Tempe- 
ratur u. 8. w. — die reducirende Kraft des Kohlenoxydes mehr 
oder weniger abschwächen, oder sie möglicher Weise verhindern. 
Kohlenstoff bei sehr hoher Temperatur besitzt ferner die Eigen- 
schaft, Kohlendioxyd zu zersetzen, und auf unseren Fall ange- 
wandt konnte das durch Reduction von Eisenoxyd gebildete 
Kohlendioxyd durch den glühenden Kohlenstoff zersetzt werden. 

Die Tragweite dieser Betrachtung ist leicht einzusehen, 
wenn man sich vorstellt, dass bei dieser Reaction für jede 
Kohlenstoffeinheit die Wärmemenge von 2,33 Einheiten in Form 
von Kohlenoxyd nöthig ist, ihre Stelle zu vertreten. 

Ich führe nun die Versuche an, auf welche diese Specu- 
lationen gegründet sind. Bei 200° C. beginnt das Eisenoxyd 
der Clevelanderze, mit Kohle geglüht, Sauerstoff zu verlieren, 
aber die Reaction ist nur schwach, bei 210° C. wird sie deut- 
licher und bei 225° C. ist sie heftig. 

Die folgende Tabelle zeigt, wie nach verschiedenen Methoden 
dargestelltes Eisenoxyd bei der reducirenden Wirkung der Kohle 
seinen Sauerstoff verliert: 
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LLL ln nn „Do Do a RSS| pp SOE 
SS m 


lederste 
Temperatur, bei Deutliche 
welcher CO, Reaction 


erscheint 


Grad Cels. | Grad Cels. 
Frisch vetilltes Fe, (OH), geyliiht 141 149 
Fe0O3 durch Glühen von FeNO, 
erhalten . . . 2 . 20000 145 154 
Gerdstete Clevelanderze . 199 210 
FeO} aus FeSO, erhalten . 208 216 


Die Procente des verlorenen Sauerstofts beim 7stündigen 
t 


Glühen von Kisenoxyd in einem Strome von CO bei 417° C. 
waren fiir 


Verlorener Sauerstoff 
(seröstete Clevelanderze 94 Proc. 
FeO, aus FeSO, erhalten . . . . 617 „ 
FeO, aus gefälltem Fe(OH), erhalten 66,7 „ 
FeO, aus FeNO, erhalten 127» 


Reines Kohlendioxyd wurde über reinen Eisenschwamm bei 
300° C. geleitet, ohne dass Kohlenoxyd gebildet wurde, bei 
417° C. wurde die Reaction äusserst heftig. Das Eisen wurde 
oxydirt und das (sas fast völlig in Kohlenoxyd übergeführt. 
Harter, silbergrauer Durhamkoks wirkt nur wenig auf Kohlen- 
dioxyd bei Rothglut ein, in der Nähe der Düsen des Hochofens 
jedoch wird die Umsetzung momentan erfolgen. Andererseits 
wird der weiche schwarze Koks durch Kohlendioxyd bei der 
viel niederern Temperatur der Reductionszone angegriffen. Das 
gewöhnliche Verhältniss von Kohlenstoff als Dioxyd zu Kohlen- 
stoff als Kohlenoxyd ist meist 1:2,6 in einem 24,4 m hohen 
Ofen mit Wind von 485° C. Unter den gleichen Verhältnissen 
bei Verwendung von weichem Koks wurde es 1: 2,82. 

Eine Mischung von 2 Vol. Kohlenoxyd und 1 Vol. Kohlen- 
dioxyd (1C als CO, zu 2C als CO dem Gewichte nach) und 
eine zweite von 3 Vol. Kohlenoxyd und 1 Vol. Kohlendioxyd 
wurde durch einen Cylinder geleitet, in dem die folgenden 
Substanzen auf 417° C. erhitzt wurden: 


Verlust an Sauerstoff in Procent des ursprüng- 
lichen Sauerstoffs 


2 Vol. CO 12 Vol. CO |3 Vol. CO |3 Vol. CO 
1 Vol. CO4!1 Vol. CO./1 Vol. CO,|1 Vol. CO, 
5'/a Std. |11'% Std.| 5 Std. |10'% Std. 


Gasgemisch . . 
Dauer des Versuchs 


GeröstetesCleveland- 

erz . . . . .]0,9 Proc. | 4,3 Proc.| 1,9 Proc.|29,3 Proc. 
FeO, aus Nitrat dar- 

gestellt . .12,4 „ |162 „ — — 


Gefälltes und ge- 
glühtes Fe)O,. » 140 , 


2,9 26.6 Proc.|38,6 Proc. 
Fe,03 aus FeSO, . 3,4 m 


Eine grosse Anzahl ähnlicher Experimente wurden nach 
dieser Richtung ausgeführt, alle zu dem Zwecke, das ver- 
schiedene Verhalten der beiden gasförmigen Oxydverbindungen 
des Kohlenstoffs zu zeigen, und zwar die Neigung des Kohlen- 
oxyds, das Eisenoxyd zu reduciren, und das Bestreben der 
Kohlensäure, das reducirte Eisen zu oxydiren. 

Ich schliesse aus meinen Versuchen, dass in der Praxis 
diesen Bestrebungen nahezu das Gleichgewicht gehalten wird. 
Diese Annahme fand Bestätigung dadurch, dass geröstetes Fisen- 
erz in Form eines groben Pulvers der Wirkung der (Giichtgase 
ausgesetzt, welche etwa 1C als CO, auf 2,2C als CO bei einer 
Temperatur von ungefähr 400° C. enthielten, noch eben seines 
Sauerstoffs beraubt wurde, d. h. also an einer Stelle, wo in 
Folge der niederen Temperatur CO, durch C noch nicht in 
2CO übergeführt wurde. Wenn ein Gemisch von gleichen 
Volumtheilen Kohlenoxyd und Kohlendioxyd bei Hellrothglut 
über künstlich dargestelltes Kisenoxyd, geröstetes Clevelanderz, 
Lancashire Hämatiterz, gerösteten Spatheisenstein und Eisen- 
schwamm geleitet wird, so geht alles Eisenoxyd in Oxydul 
über, auf welcher Stufe die Reduction stehen bleibt, während 
das metallische Eisen in Eisenoxydul übergeführt wird. Die 
Ueberführung in Oxyd ist durch dieses Gasgemisch nicht zu 
bewirken. 

Folgende Experimente wurden mit einem Gasgemisch von 
Kohlenoxyd und Kohlendioxyd, letzteres im Ueberschusse, und 
mit Clevelanderz angestellt, dessen Eisen im Wasserstoffstrome 
zu metallischem Fisen reducirt war. 
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Sauerstoff in 
Proc. als Fe,0; 
absorbirt 


Zeit des 


CO Versuchs 


Temperatur 


1 1,25 40° C. 9,25 
1 2,2 |Sichtbare Rothglut 11,70 
l 4,0 Volle Rothglut 15,70 
1 6,0 | Schwache Rothglut 9,80 
l 6,0 Rothglut 6.00 
1 6,0 Hellrothglut 87,00 


Bei einer Temperatur von 417° C. oxydirt Kohlensäure 
Eisenschwamm; in einer Mischung gleicher Volumina Kohlen- 
oxyd und Kohlendioxyd jedoch wird diese Reaction ganz auf- 
gehoben. Bei Rothglut andererseits wird das Metall rapide 
oxydirt. Aus dem Vorhergehenden kann man schliessen, dass 
ein stabiles Gleichgewicht existirt, in welchem das Eisenoxyd 
aufhört, Sauerstoff zu verlieren, und die Mischung der beiden 
Gase unverändert bleibt; dies Gleichgewicht wird durch die 
Temperatur beeinflusst. Die Versuche an einem Hochofen von 
721 cbm Capacität ergaben Folgendes: Die Gichtgase hatten 
312° C.; die Procente des Kohlendioxyds variirten von 34 bis 
45 Proc. und betrugen ım Mittel aus 13 Analysen 37,5 Proc. 

Ich habe oben erwähnt, dass die im Hochoten vor sich 
gehenden Processe nicht so einfach sınd, als man früher an- 
nahm. Wären die alten Anschauungen über die Reduction des 
Kisenoxyds im Hochofen zu metallischem Eisen richtig gewesen, 
so hätte man sie durch folgende Gleichungen ausdrücken können. 
Wir nehmen an, dass Fe,0, durch CO in eine Oxydationsstufe 
übergeführt wird, welche wir mit FexOy -+ 1 bezeichnen wollen. 
Letztere trifft dann eine neue Menge CO an, welche wir ihrer 
Menge nach als yCO bezeichnen wollen. Wir haben dann: 


(a) FexOy + 1+ CO = FexOy + CO, 
(L) FexOy+yCO =xFe+ yCO, 


Aus oben angefiihrten Griinden muss ein Ueberschuss von 
CO zugegen sein, da es nicht möglich ist, alles Kohlenoxyd in 
Dioxyd überzuführen. In oder nahe dem Herde des Hochofens 
verlieren die atmosphärische Feuchtigkeit, Kieselsäure, Phosphor- 
säure und Schwefelsäure ihren Sauerstoff, und das Eisen nimmt 
diese Basen nebst. einem Theil Kohlenstoff auf, und es resultirt 
Roheisen. Es war von Fbelmen und Percy beobachtet, dass in 
der Nähe der Düsen mehr Sauerstoff sich fand, als der Menge 
des atmosphärischen Stickstoffs und der Feuchtigkeit des Windes, 
welcher durch die Düsen eintritt, entsprach. Diese Beobachtung 
habe auch ich später gemacht. 

Ein entsprechendes Plus von Kohlenstoff in den Gasen wurde 
nicht wahrgenommen. Unabhängig von Schinz fand ich, dass 
Kohlenoxyd bei Gegenwart von Eisen oder seiner Oxydverbin- 
dungen in Kohlenstoff und Kohlendioxyd gespalten wird. Ich 
bemerkte, dass wenn man Fisenerz den Gichtgasen des Hoch- 
ofens aussetzt, sich Kohlenstoff auf demselben niederschligt. In 
Verbindung mit Alder Wright constatirte ich diese Erscheinung 
auch durch eine Reihe ausführlicher Laboratoriumsversuche. Ich 
will mich hier auf die Einwirkung von metallischen Eisen oder 
seiner Oxydverbindungen auf Kohlenoxyd und Kohlendioxyd 
beschränken. 


Einwirkung von Kohlendioxyd auf Eisenschwamm. 


Die folgenden Gleichungen sind die Umkehrung der oben 
angeführten, indem das Metall bei der Reduction von CO, zu 
CO wieder oxydirt wird. 

(1) xFe+yCO, =FxOy + yCO 
(2) FexOy + CO, ze FexOy + ] + CO 

Wenn das Eisen unter den oben genannten Bedingungen 
einem Strome von CQ, bei einer bestimmten Temperatur (417° C.) 
ausgesetzt wird, so absorbirt dasselbe oder das Oxydul Sauer- 
stoff, indem es sich mit einer Schicht von reinem, fein ver- 
theiltem Kohlenstoff (Russ) überzieht. 

(3) FexOy + CO = FexOy +1 +C 
(4) xFe+yCO = FexOy + yC 

Bei anderen Temperaturen wird der so aufgenommene 
Sauerstoff abgegeben, und das Kohlenoxyd zersetzt sich nach 
der Gleichung: 

(5) 2C0 =C + C0, 

Bei höheren Temperaturen kann der frei gemachte Kohlen- 

stoff das Eisenoxyd vollständig reduciren: 


(6) C -+ FexOy-+-1 = FexOy + CO 
(7) C+ 2FexOy + 1=2FexOy + CO, 
(8) yC + FexOy =xFe+ y CO 
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Wird schliesslich die Temperatur noch gesteigert, so kann 
der frei gemachte Kohlenstoff vom Kohlendioxyd gelöst werden 
(wenn man den Ausdruck gebrauchen darf) und wir erhalten: 

(9) C+ CO, = 2C0. 

Es ist sehr wahrscheinlich, dass die in obigen Gleichungen 
ausgedrückten Umsetzungen Aufschluss über die Phänomene 
geben können, welche Dr. Percy so unerklärlich schienen. 

Die folgende Tabelle gibt die Zusammensetzung der Gase 
eines 24,4 m hohen Hochofens an. Die Gase wurden in ver- 
schiedenen Höhen entnommen, und zwar wurde unter Nr. 1 
Kalkstein, unter Nr. 2 gebrannter Kalk zugeschlagen; daher 
rührt durchweg die Differenz der Mengen Sauerstoff und Kohlen- 
stoff in den Gasen bei Nr. 1 und 2. 


Tempe- 
ratur 


stoff 


Kohlen- te 


Grad Cels.| hk hk hk hk 


An den Gasfingen . . . 250 16,70)10,48 || 14,50] 10,14 


Tiefe unter der Oberfläche 


der Minerale 26 m.. 450 13,09| 9,26 | 12,50] 8,61 
Tiefe unter der Oberfläche 

der Minerale 5.5 m . 780 12,06| 9,07 || 12,35] 8,66 
Tiefe unter der Oberfläche | kirsehroth- 

der Minerale 95 m . glut 13,12| 9,18 | 12,33) 8,71 
Tiefe unter der Obertläche se te 

der Minerale 13,5 m 225% |12,63| 9,46] 12,36] 9,04 
Tiefe unter der Oberfläche ||| £228 

der Minerale 17,3 m EZE | 12,58} 9,31] 12,07) 8,99 
Tiefe unter der Oberfläche 333 

der Minerale 19,0 m zee 112,50] 9,39] 12,37) 8,90 
Tiefe unter der Oberfläche || 723-3 

der Minerale 20,7 m "= B | 13,78/10,13] 13,48) 9,67 


= 1,2 m über der Grund- 
fläche des Herdes 


Nachdem für den Sauerstoff der Metalloide und der atmo- 
sphärischen Feuchtigkeit die berechnete Menge in Abzug ge- 
bracht ıst, bleibt etwa 1.02 hk für 1 t Eisen in den Gasen 
übrig. Ferner ist eine Zunahme zwischen den gleichen Höhen 
von 19 und 20,7 m um etwa 0,8 hk Kohlenstoff zu verzeichnen. 

Andere Versuche ergaben: 


Zunahme von Sauerstoff an den Düsen 0,73 0,9 1,1 hk 
n » Kohlenstoff, , , 0,78 134 0,95 hk 


Der Abzug des Sauerstoffs der Metalloide und der atmo- 
sphärischen Luft u. s. w. wurde beispielsweise folgendermassen 
berechnet: 

Menge des Sauerstoffs, in den Gasen bestimmt 
Sauerstoff dem Stickstoff der atmosphäri- 
schen Luft entsprechend . 


13,78 hk 
11,32 hk 


Sauerstoff in P2O5, S03, SiOy . 0.72 „ 
e aus CaO bei CaS-Bildung 0,36 „ 
der Feuchtigkeit der Luft 0,33 „ 


12,73 Iık 
13,78 — 12,73 = 1,05 hk. 

Cailletet schrieb die Abscheidung von festem Kohlenstoff in 
den heissesten Theilen des Hochofens der Dissociation von 
Kohlenoxyd bei äusserst hohen Temperaturen zu, was St. Claire 
Deville bestätigte. Ersterer gibt eine Analyse der Gichtgase 
an, welche wir einer genaueren Betrachtung unterziehen wollen. 
Die Gasprobe wurde einem Hochofen mit Holzkohlebetrieb ent- 
nommen und bestand aus: 


17,03 Proc. 


Freiem Sauerstoff 


Wasserstoff 0.12 , 
Kohlenoxyd 2,08 „ 
Kohlendioxyd . 46l „ 
Stickstoff 16,16 , 


dem Gewichte nach. 

Die Menge des freien und gebundenen Sauerstotts zu- 
sammengenommen entspricht fast der Menge des Stickstofts in 
demselben Verhältniss, in welchem sich diese Gase in der 
atmosphärischen Luft finden. Gasförmigen Kohlenstoff (CO und 
CO,) enthalten die Gase nur etwa !jio der Menge, welche sich 
gewöhnlich im Herde vorfindet. An der Röhre, welche Cailletet 
zur Probenahme der Gase benutzte, setzte sich, wie er angibt, 
Kohlenstoff an. 

Wenn die Ansicht Cailletet’s richtig wäre, so hätte sich aus 
der Probe, deren Analyse oben angeführt ist, ”/ıo des Kohlen- 
stofts aus dem Kohlenoxyd niederschlagen müssen, solange 
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das Gas durch Verbrennung des Brennmaterials bei der néthigen 
Temperatur gehalten wurde. Dies wird widerlegt durch die 
Thatsache, dass, in der Probe selbst, die 90 Proc. nicht brenn- 
baren Kohlenstofts eine bedeutende Abkühlung der bei der Um- 
setzung direct betheiligten Gase hätten zur Folge haben müssen, 
was man doch, wie es mir scheinen will, als im Herde des 
Hochofens statthabend nicht annehmen kann. Ich habe beim 
Ausblasen eines Hochofens bemerkt, dass nicht nur in der 
Zone, wo die Hitze am grössten ist. sondern weit oberhalb und 
in einer verhältnissmässig kalten Zone sich ebenfalls eine reich- 
liche Menge von fein vertheiltem Kohlenstoff findet. Ich habe 
dies bis jetzt der Dissociation von Kohlenoxyd durch Eisen 
oder dessen Oxydulverbindungen in der oben erwähnten Art 
und Weise zugeschrieben. Sollte nicht der von Cailletet wahr- 
genommene Kohlenstoff aus dem Erze, welches, wie wir wissen, 
davon durchdrungen ist. unter den oben erwähnten Umständen 
frei gemacht sein? Diese Abscheidung kann Platz greifen, 
wenn das reducirte Erz an den Düsen flüssig wird. Der freie 
Sauerstoff wird dann erhalten an der Stelle, wo der Wind noch 
nicht Zeit gehabt hat, mit der von Cailletet erwähnten geringen 
Menge Kohlenstoff in Form von Kohlenoxyd und Kohlendioxyd 
in Reaction zu treten. Ich spreche diese Meinungsverschieden- 
heit Cailletet gegenüber ungern aus, aber ich halte meine Er- 
klärung für vielleicht nicht ganz ungerechtfertict. 

Aus bereits angeführten (Gründen gibt uns der Gehalt der 
entweichenden Gichtgase an Kohlendioxyd ein wichtiges Cri- 
terium für die Leistung des Hochofens. Da eine Beziehung 
zwischen dem Gehalte der Gichtrase an Kohlendioxyd und der 
erzeugten Wärme existirt, so ist es wohl aussichtslos. dass 
3,0 hk Kohlenstoff in Form von Kohlendioxyd für 1 t Eisen in 
den Gichtvasen wesentlich überschritten werden wird. Diese 
Zahl ist Schwankungen unterworfen, da sie sich auf Roheisen 
mit 93 Proc. Fe bezieht und mit dem letzteren Procentsatz 
varirt. Percy erwähnt eine Zahl von 3,09 hk Kohlenstoff als 
Kohlendioxyd in den Gichtgasen, welche sich auf Roheisen von 
96,3 Proc. Fe bezieht. Wir wollen die Schwierigkeiten ins Auge 
fassen, welche sich der Erhöhung des Procentgehaltes der 
Kohlensäure in den Gichtgasen in den Weg legen. 


Es ist vom chemischen Standpunkte aus möglich, bei der 
Reduction des Kisenoxydes Kohlenoxyd in Kohlendioxyd voll- 
ständig überzuführen, aber in praxi wird dies im Hochofen 
unmöglich sein. Es ist experimentell nachgewiesen, wie lang- 
sain Clevelanderz durch ein Gasgenisch von 2 Vol. CO und 
1 Vol. CO bei Temperaturen unter 480° C. reducirt wird. 

Kine Zunahme an CO, im Gasgemische würde die Re- 
duction naturgemäss noch verzögern, bis die Erze in die Tiefe 
des Hochofens gelangen, wo in Folge der höheren Temperatur 
CO, in CO übergeführt werden würde. Wir wollen jedoch an- 
nehmen, dass eine Vermehrung der Gichtgase an Kohlendioxyd 
erreichbar sei unter Umständen, welche der Hochofenbetrieb 
zuliesse. (sesetzt den Fall, die Menge Koks werde verringert 
und die fehlende Wärme werde durch ein Plus von in der 
Reductionszone erzeugter Kohlensäure ausgeglichen. Die Lage 
der Reductionszone ist nun eine derartige, dass in dem Falle 
eine bedeutende Wärmemenge mit den Gichtgasen verloren 
ginge. Es ist jedoch für das Schmelzen der Schlacken, des 
Kisens u. s. w. eine bestimmte Wärmemenge im Herde des Hoch- 
ofens erforderlich, welche von einer bestimmten Menge mit 
heissem Winde verbrannten Koks erzeugt werden muss. Wird 
diese verringert, so wird der ganze Betrieb gefährdet. Kes 
kommt zwar vor, dass Erze so zusammengesetzt sind, dass die 
Arbeitsleistung im Herde weit geringer ist, als dies bei Cleve- 
landerzen der Fall ist. 

In den beiden Tabellen ist unter Rubrik H ein Beispiel 
gegeben, welches die Wahrheit dieser Behauptung constatirt. 
Es handelt sich in dem Falle um Giessereieisen, welches in 
einem kleinen Hochofen mit Wind von 200° C. und mit einem 
Aufwande von 7,7 hk Holzkohle verhüttet wird. 

Ich habe mich persönlich hierüber in Schweden informirt 
und erfahren, dass in diesem Falle Holzkohle nicht wirksamer 
als Koks ist. Es ist einleuchtend, dass der Vortheil hier der 
verminderten Arbeitsleistung zuzuschreiben ist. Dies geht daraus 
hervor, dass statt der 80000 bis 85000 Cal., wie bei Cleveland- 
erzen, nur 61208 Cal. für 1 t Eisen erforderlich sind. Durch 
die Gefälligkeit des Prof. Ackermann in Stockholm habe ich 
eine Statistik von 27 schwedischen Hochöfen erhalten, welche 
alle Holzkohle brennen. Von diesen zeigen 11 Hochöfen ein 
grésseres Verhältniss von C in Form von CO,, als ich je in 
England kennen gelernt habe, wo 50 Vol. CO, auf 100 Vol. 
CO, so viel mir bekannt ist, nie erreicht wurde. 


Nachstehende Tabelle gibt die Vol. CO, auf 100 Vol. CO 
an, und in einzelnen Fällen ist dem Verbrauche von Holzkohle 
für 1 t Eisen das Gewicht des Kohlenstofts in Form von CO 
für 1 t Eisen u. s. w. beigefügt (S. 118). 


Die verhältnissmässig grössere Wochenproduction dieser 
schwedischen Hochöfen den englischen gegenüber ist haupt- 
sächlich dem Umstande zuzuschreiben, «dass die schwedischen 
Erze ihren Sauerstoff leichter abgeben. In keinem dieser Fälle 
kommt der Procentgehalt der Gichtgase an C als CO, dem 
Verhältnisse gleich, welches wir bei unseren englischen Hoch- 
öfen beobachtet haben. 


Cyan im Hochofen. 


Ein Vorgang, welcher besondere Beachtung verdient, ist 
die Cyanbildung im Hochofen. Dieselbe ist im Hochofenprocess 
nicht etwa von Bedeutung, weil ein Handelsproduct erzielt 
würde; dazu ist die Menge nicht gross genug, und das ge- 
bildete Cyan wird noch in der Reductionszone durch das Eisen- 
oxyd zersetzt. Die Bildung dieser Verbindung von Kohlenstoff 
und Stickstoff ist zweifellos der Gegenwart von Soda und 
Potasche in den Materialien des Hochofens zuzuschreiben, und 
es scheint, als ob diese gebildeten Alkalicyanide verflüchtigt, 
ihres Cyans theilwrise beraubt und in den oberen Hochofen- 
zonen condensirt wurden, von wo sie mit den niedergehenden 
Erzen zu wiederholten Malen in den Herd zurückgeschafft 
werden. Aus diesem Grunde varirt der Cyangehalt der Gase 
zu verschiedenen Zeiten beträchtlich; die Bildungszone ist jeden- 
falls der Herd. 

Folgende Tabelle gibt die in 1 cbm Gas, welches etwa 1 m 
über den Düsen entnommen war, enthaltenen Gramme Cyan 
an 6 auf einander folgenden Tagen an; ferner sind die cor- 
respondirenden Proben der entweichenden Gichtgase analysirt: 


Gramme in 1 cbm Gas: 1. 2. 3. 4. 5, 6. Mittel 
1) aus der Tiefe 

des Ofens . . 
2) aus den Gas- 


fingen . . . 40 66 36 29 18 3,8 3,8 
Ferner wurden Gichtgase in verschiedenen Tiefen analysirt: 


Höhe über dem Herde 2.4 7,3 15,8 183 Gichtgase 
Gramme in 1 cbm. . 49,0 158 77 60 4,7 


Wenn man den holien Handelswerth des Cyans in Betracht 
zieht, so ist es fraglich, ob seine Bildungsweise in dem be- 
schriebenen Processe bereits eingehend genug studirt ist. 


19,0 12,9 17,3 11,3 20,6 9,2 15,0 


Ammoniak im Hochofen. 


In Hochöfen mit Koks als Brennmaterial finden sich in den 
Gasen nur geringe Mengen von Ammoniaksalzen, wenn dagegen 
unvergaste Kohlen gebrannt werden, so ist die Menge der- 
selben — besonders der Sulfide — weit grösser. Diese Salze 
werden alsdann ın Condensatoren abgeschieden und mittels 
Schwefelsäure zerlegt. Man erhält auf diese Weise etwa 22 k 
Ammoniumsulfat für 1 t Roheisen. 


Der Gebläsestaub. 


Nachdem die Gase nutzbar gemacht sind, Dampf zu er- 
zeugen und den Wind vorzuwiirmen, entweichen aus dem 
Schornsteine noch weisse Rauchwolken. Aus diesem Rauche 
condensirt sich der Gebläsestaub. Derselbe ist etwa zur Hälfte 
in Wasser löslich, die andere Hälfte ist unlöslich. 


Die Zusammensetzung ist folgende: 
In Wasser unlöslich In Wasser löslich 


Proc. Proc. 
S10) 20. 2... . 11.00 . 2. © 1.87 
ARO, + Fe0O3 ; 10,76 bn t 12,20 
Caha 258, & 2,00 . . . Spuren 
MeO . . . . . . Spuren. . Spuren 
ZnO =. 4 13.28 . . 4,58 
Alkalien. . . . 307.2... — 
CO ... . 7.00 — 
C] ek, Da — 0,57 
> 0 S u S E — 0.59 
Alkalicarbonate . . _ 22.90 
Glühverlut . . . — , . 10,46 

47,17 92,67 


Man hat versucht, in dem Hochofen den 6konomischsten 
Verbrauch von Brennmaterial zu erzielen, und dennoch wird 
es sieh zeigen, dass die geleistete Arbeit keineswegs dem Nutz- 
ettecte des Koks entspricht. Nehmen wir 1 t Koks, welche im 
Stande ist, etwa 10 hk Roheisen aus Clevelanderz zu erzeugen, 
und verbrennen sie zu Kohlendioxyd, so betrügt nach Abzug 
der Asche die Wärmeproduction etwa 147200 Cal.; in praxi da- 
gegen sind 90 000 Cal. die äusserste Grenze gewesen, zu welcher 
man es gebracht hat. Dieser Verlust wird bedingt durch die 
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Das Schmelzen der Eisenerze vom chemischen Standpunkte aus betrachtet. 


Volumina CO, auf 100 Vol. CO 


- 


a ae ee 6,2 
C als CO, für 1 t Roheisen . .. . . hk 2,0 
Holzkohle fiir 1 t Roheisen . ; hk 9,5 
Erze für 1 t Roheisen. . hk 20,7 
Kalkstein für 1 t Roheisen hk 1,3 
Schlacke für 1 t Roheisen . . . hk 8,0 
Verhältniss von C als CO, zu C als CO=1. . 1,7 
Temperatur des Windes . Grad Cels. 300 
Temperatur der Gichtgase . . Grad Cels. 145 
Höhe des Ofens . . m 
Wochenproduction an Roheisen für 100 chm Ofen- 
raum ... . a se eae i. ge 
Unmöglichkeit, den Kohlenstoff in seine höchste Oxydations- 


stufe im Hochofen überzuführen, 
zu verbrennen. 
Noch vor 40 Jahren war ınan nicht im Stande, diese un- 


ihn im Hochofen vollständig 


mo 


IM mt 


ausgenutzte Energie nutzbar zu machen. Jetzt wird dieser 
Verlust grösstentheils vermieden dadurch, dass man den als 
Kohlenoxyd entweichenden Kohlenstoff unter den Dampfkesseln 
und in den Vorwärmern verbrennt. 


Tabelle 1. 


A s | oo 
Kalter Wind 


Warmer Wind , Warmer Wind 


Höhe und Cubikinhalt ies Hoch- 


ofens . ; 14,6 m 170 cbm | 14,6 m 170 cbm | 21,1 m 439 cbm 
Temperatur des Windes . | . 250 C. 4859 C. 4859 C. 
Temperatur der Gichtgase 4300 C. 4519 C. 3100 C. 
Für 1 t Roheisen Sree 
Koks .... ie 20,4 14,3 11,3 
Kalkstein . . . . » bk 9,1 8,0 5,5 
Gebrannter Kalk. ..... -- — — 

f 23,1 24,9 24,0 
EYZ se % . Thoneisenstein | Thoneisenstein | Thoneisenstein 
Wind für 1 t Eisen. . . hk 90,2 63,0 50,2 
Gichtgase für 1 t Eisen . hbk 117,0 81,2 67,6 
Schlacke „ Iit , . hk 17,1 15,5 14,0 
Roheisen: 

Wochenproduction .... ¢t 90,0 220,0 350,0 
Eisensorte . i Nr. 3 Nr. 3 Nr. 3 
Production fir 100 ‘chm Ofen- 

raum t 53,0 130,00 80,0 
Nutzbar gemachte Wärme für 

1 t Roheisen . . 111 180 Cal. 101336 Cal. 91194 Cal. 

Constante für 1 t Roheisen : Cal. =hkKoks| Cal. =hkKoks| Cal. = hk Koks 
Reduction von Fe30, in den Erzen 34176= 6,3 33108 = 4,5 33108 = 4,1 
Reduction der Metalloide im Roh- 

eisen 1600 = 0,3 4174 0,6 4174 > 0,5 
Dissociation von Kohlenoxyd 1440 = 0,25 1440 = 0,2 1440= 0,18 
Schmelzen des Roheisens 6600 = 1,2 6600 = 0,9 6600= 0.8 
Summe der Constanten 43816 = 8,05 45322 = 6,2 45322 = 5,58 

Variable für 1 t Roheisen: Cal. = hk Cal. = hk Cal. = hk 
Verdampfen des Wassers im Koks 124 = 0,02 400 = 0,25 313 = 0,04 
Zersetzung der EEUCHNENEN des 

Windes . 5780= 1,05 3740= 0,51 2720 = 0,33 
Austreibung der co, aus dem 

Kalkstein . ; 6752 = 1,24 5920 = 0,80 4070= 05 
Reduction von CO, zu CO . 7008 = 1,28 6144 = 0,84 4224= 0,59 
Schmelzen der Schlacken . . 18782 = 3,45 17050 = 2,33 [15400 = 1,90 
Mit den Gichtgasen weggeführt 24148 = 4,43 18224 = 2,50 [10058 = 1,25 
Wärme durch Strahlung, Ex- 

pansion des Windes, Kühl- 

wasser an den Düsen u. 8. w. 

verloren . » . 2 2 2 200 4770= 0,87 7536 = 1,00 9087 = 1,12 
Summe der Variablen . 67364 = 12,34 | 59014 = 8,03 [45872 = 5,66 
Total-Calorien = hk Brennstoff 

fur 1 t Eisen Per: ew ts 111180 = 20,39 1104336 = 14,23 191194 = 11,24 


* Einschliesslich des Wassers in den Erzen. 


Tabelle I enthält den Verbrauch von Materialien und die Bedingungen 
im Allgemeinen, unter denen die darin angeführten Hochöfen arbeiten. 

Die Art und Weise, wie die Wärme erzeugt wird, gibt die Tabelle II 
an; ebenda ist auch der Heizwerth jeder Kokseinheit berechnet. 

In Tabelle I ist die Anzahl der Calorien angeführt, welche für jeden 
einzelnen Factor des Hochofenprocesses erforderlich ist. 

Verschiedene Beobachter haben die Resultate ihrer Experimente an- 
gegeben, welche alle darauf hinausliefen, die Warmemengen ausfindig zu 
machen, welche den einzelnen Zwecken dienen, wie wir dieselben bri der 
Nutzbarmachung der Wärme tinden. Die Zahlen, welche mehr oder Weniger 
ein Mittel angeben, sind: 


Reduction von Eisenoxyd . . . . <.. « 1780 Cal. 
Dissociation von CO, berechnet auf niederpe 
schlagenen C . . 2 2 2 2 2 we en. 240 „ 
Schmelzen des Roheisens 330 „ 
Verdampfung der Feuchtigkeit des Koks 510 p 
Wasserzersetzung auf H berechnet . . . AOW n 


27,1 m 948 cbm | 24,4 m 439 cbm | 23,2 m 579 cbm | 19,8 m 292 cbm | 12,8 m 53,4 cbm 
7109 C. 7049 C. 7650 C. 5360 C. 200° C. 
2990 C. 2500 C. 3010 C. 3010 C. 2220 C, 

9,8 10,0 9,7 10,5 7,1 Holzkohle 
5,3 5,5 — 5,0 2,2 

— _ 3,2 = 6,1 CaCO, — — 
24.0 24,0 24,9 17.3 18.2 

Thoneisenstein | Thoneisenstein Thoneisenstein West Coast Schwedischer 

Hamatit Hamatit 
42,0 43.6 39,7 48,7 29,2 
57,9 57.9 53,4 59,3 40,5 
14,0 11,0 14,3 7,5 6,0 
700,0 350,0 613,0 600,0 = 
Nr. 3 Nr. 3 Ne. 3 Bessemer Giessereieisen 
74,0 80,0 106,0 = == 
85912 Cal. 83577 Cal. 79958 Cal. 79056 Cal. 61365 Cal. 

Cal. = hk Koks| Cal. - hkKoks| Cal. = hk Koks| Cal. = hk Koks| Cal. - hkHolzk. 

33108 = 3,8 s3108= 3,7 33108 = 4,0 32564 = 43 32565 = 4,1 

4174= 0,5 4174 = 05 417l= 05 Dalz 0,97 521 = 0,07 

1449= 017 1110- 0,17 1440 = 0,17 1920 = 0,25 1920 = 0,24 

66007 07 600z 07 6600= MR G600 = 0,9 6600 = 0,8 

45322 = 517 Io 507 [45522 = 547 [41606= 5,52 [41696 = 5,21 

Cal = hk Cal. = hk Cal. = hk Cal. = hk Cal. = hk 

275 = 0,03 275 — 0,03 275 = 0,08 *19270= 0,17 1000 = 0,12 

2380 = 0,28 2380 = 0,27 2380- 0,29 2500= 0,33 1360 = 0,18 

3885 - 0,45 4070 = 0,46 b77 = 0,08 3681 = 0,49 1636 — 0,20 

4054 = 0,46 42217 0,48 012 0,09 3808 = 0,50 1664 = 0,29 

15400 = 180 [15400 <- 1,74 |15775= 1,92 8261 = 1,10 6605 = 0,84 

6174 = 0,70 7166 0,80 7715=- 0,95 8569= 1,15 4139 = 0,59 

8412 = 0,97 9740= 1,10 7110— 086 9361 = 135 3355 0,40 

410590 = 4,69 143255 = 4,88 |34636 = 4,22 137450 = 4,99 [19759 = 2,14 

85912 = 9,86 $8577 = 9,95 79958 = 9,69 79056 = 10,51 61365 7 7,65 

Austreiben der Kohlensäure aus CaCO, . . . 370 Cal. 


Zersetzung der Kohlensäure des Kalksteins, 
auf C berechnet . . . 2 2 2 2 0 ne 3200 „ 
Schmelzen der Schlacken . . . ... 550 
Die von den Gichtgasen weggeführte Warmemenps wurde aus dem 
Gewichte, der Temperatur und der specifischen Wärme der Gase geschätzt. 
Der Rest wurde durch Verlust in Folge von Strahlung, Leitung u.s.w. 
ausgeglichen. 
Die specifische Wärme der Gichtgase wurde 0,24 gesetzt; die des 
Windes 0,237. 
Die Grundzahlen der bei der Oxydation erzeugten Warmemenge sind: 


Cou OU: . 6. 2 ana ee 2100 Cal. 
C zu CO. . . . 8000 , 
C in CO zu C als Co, 5600 „ 


Rubrik G stellt einen Hochofenbetrieb mit englischen Hämatiterzen 
dar und ist beigefügt, um die Richtigkeit der anderen Berechnungen zu 
prüfen. 


Heft 5. 


Kleinere Mittheilungen. 
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Tabelle JI. 


Höhe und Cubikinhalt des Ofens 14,6 m 170 cbm | 11,6 m 170 chm 


214 m 439 cbm | 27,4 m a ebm 


21,4 m 439 cbm | 25,2 m 579 cbm | 19,3 m 292 cbm | 12,8 m 53,4 cbm 


Koks für 1 t Eisen Nr.3. hk 20,4 11.3 11,3 10,0 9,7 10,5 7,7 Holz- 
Asche, Feuchtigkeitu s.w.ab hk 2,5 1,5 1,0 0, 0,9 1,0 0,9 1,7 kohle 
Kohlenstoff im Koks . . hk 17.9 13,0 10,3 3,9 9,1 8,7 9,6 6,0 
Kohlenstoff im Kalkstein. hk 1,1 1.0 0,7 0,6 0,7 0,1 0,5 0.3 
An den Düsen zu verbrennender 
Kohlenstoff 16,8 12,0 9,6 8,3 8,4 8,6 9,1 5,7 
Gewicht des im Brennmaterial u. 
Flussmittel zugeführten C hk 19,0 13,9 11,0 10,0 10,9 8,9 10,0 6,3 
Kohlenstoff vom Eisen absorbirt 
hk 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
Kohlenstoff in den Gasen. hk 18,7 13,6 10,7 9,7 9,7 8,6 9,7 6,0 
Kohlenstoff in den Gasen als 
CO ........ hk | 161= 0 214]108= 0 143] 7720 102| 65-0 86) 65-0 86] 63-0 35] 76-0 101 / 3120 4,1 
Kohlenstoff in den Gasen als 
CO2. .. . . . hk 365-0 7m 2.820 70 a) Bw: 8,0 28-0 75 30-0 8,9 22-0 5,7 21-0 5,7 2920 78 
Kohlenstoff nnd Sauerstoff in 
den Gasen . .. .. hk 18,7 = O 284]|136=0 22,0] 10.7 = O 18,2 93 = 16,1 95= 0 16,6 #5-= O 14,2 97-0 158 6,0 = 0 11,9 
Sauerstoff 
aus Fe,0, in den Erzen hk 4.1 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,1 4,1 
aus SiO», SO, P,0; u. 8. w. der 
: Schlacken . . hk 0,2 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,3 0,3 
aus CO, des Kalksteins hk 29 2,6 1,8 1,7 1,8 0,3 1,2 0,7 
ausFeuchtigkeit des Windes hk 0,7 0,4 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0.1 
Summe . er 7,9 7.6 6,7 6,6 6,7 5,2 5,9 5,2 
Differenz des Sanerstofis der 
atmosphärischen Luft ent- 
stammend ..... hk 20,5 14,4 11,5 9,5 9,9 9,0 9,9 6,7 
Gewicht ong Zusammensetzung 
der Gichtgase: 
Sauerstoff für 1 t Eisen wie 
oben . . » hk 28,4 22,0 18,2 16,1 16,6 14,2 15,8 11,9 
Kohlenstoff für 1¢ Eisen wie 
oben . hk 18,7 13,6 10,7 9,7 9,7 8,6 9,7 6,0 
Wasserstoff aus ‘dem Windet hk 0,1 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 
Feuchtigkeit des Koks bx 1,2 0.4 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 
Stickstoff der Luft . . . hk 68,5 48,1 38,4 32,1 33,3 30,3 33,4 22,4 
Summe . . . .. hk 116,9 84,1 67,6 58,2 59,9 63,4 59,2 40,6 
Gewicht des Windes für 1 t Eisen : 
Stickstoff wie oben . 68,5 48,1 38,4 32,1 33,3 30,3 33,4 22,4 
Sauerstoff wie oben . hk 20,5 14,4 11,5 9,5 9,9 9,0 9,9 a 
Feuchtigkeit hk 0.8 0,5 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,1 
Summe . . 39,3 63,0 50,2 41,9 43,5 39,6 43,6 29,2 
Zusammenstellung der et 
wickelten Cal für 1 t Eisen: 
Kohlenstoff an den Diisen zu CO 
verbrannt. . 80712 Cal. 57 648 Cal. 46 224 Cal. 40 080 Cal. 40 608 Cal. 41 328 Cal. 43 944 Cal. 27 744 Cal. 
Kohlenstoff als CO zu 00, v ver. 
brannt . . f 29400 „ 82200 „ 83432 „ 31 696 33 132 21218 ,, 23911 „ 32618 „ 
Wärme des Windes ` 1068 „ 14488 , "11538 „ 14136 „ 14537 „ 14382 „ 11 201 _ 2165 n _ 
Summe . 111 180 Cal. 104 336 Cal. 91194 Cal. 85912 Cal. 88 577 Cal. 19958 Cal. 79 056 Cal, 63 157 Cal. 2 
1792 ,„ 
Wärme für Kokseinheit und 61365 Cal. 
Kohlenstoffeinneit als CO für 
Kohlenstoffeinheit als CO,: Cal. |Einheit C| Cal. |Einheit (| Cal. |Einheit C | Cal. |Einheit (| Cal. |Einheit C | Cal. |Einheit C| Cal. |Einheit C| Cal. | Einheit C 


C zu CO in den Gasen verbrannt 
C als CO zu CO, verbrannt. 
Wärme des Windes . 


Summe. . . .. 


130 [Einheit C 
507 | als CO, 
3660 3,74 


721 (Einheit C 
26 | als CO, 


27 6,12 


513 | als CO, 
4053 2,57 


9 
-_ 


T 


1980 als CO fiir] 3023 Jals CO für| 2054 als CO für| 2036 jals CO für| 2032 
1486 [Einheit C | 1609 (Einheit C 


als CO fiir; 2120 jals CO fiir] 20s6 jals CO ftir} 1681 als CO für 


1672 |Einheit C | 1244 |Einheit C| 1136 [Einheit C| 2114 | Einheit C 
718 | als CO, | 727 | als CO, | 738| als CO, | 532] als CO, | 179 | als CO, 
4363 | 2,29 4431| 2,18 4102| 2,94 3753 | 2,60 3974 i 1,06 


t Die hier angenommenen Calorien sind die Warmemenge, welche erforderlich ist, 1 kg Wasser von 0° auf 1000 zu erwärmen. 


_ * Verbindungswiirme für O in Holzkohle = 1792 Cal. 


Tabelle II. Unten auf der Tabelle ist eine Uebersicht der durch Ver- 
brennen des Brennmaterials erzeugten Wärme, zu welcher die durch den 
Wind eingeführte hinzugefügt ist. Die erste Reihe dieser Uebersicht zeigt 
die Anzahl der Calorien, welche durch die Ueberführung des gesammten 
Kohlenstotfs des Brenninaterials in CO minus der durch die Kohlensäure 
des Kalksteines weggeführten Warmemenge erzeugt ist. Die zweite Reihe 
gibt die hinzu kommende Wärme an, welche hervorgebracht wird durch 
die Ueberführung der Menge C im Kohlenoxyd in CO, welche die Analyse 
ergeben hat, und die dritte Reihe stellt die Wärme des Windes dar. 

Der Gesammtkohlenstoff in den Gasen (in der zehnten Reihe der 
Tabelle) ist in zwei bestimmte Theile von CO und CO, getheilt, und daraus 
ist die Sauerstoffmenge berechnet. Dieser Sauerstoff entstammt theilweise 


Feuerprobe mit Mack’schen Gypsdielen. 


Eine Feuerprobe mit Gypsdielen aus der Fabrik von A. und 
0. Mack in Ludwigsburg fand in der königl. Prüfungsstation 
zu Charlottenburg-Berlin in Gegenwart von Suchverständigen 
in nachstehender Weise statt: (Vgl. 1889 278 580 Feuerprobe 
mit Rabitzputz.) 

Als Versuchsstiicke waren zwei kleine Hiiuser, eines mit 
Holzgerippe, das andere mit Eisenträgergerippe, aufgestellt, 
deren Umfassungswände und Decken in der üblichen Weise 
mit Mack'schen Gypsdielen hergestellt und mit einem Mörtel- 
putz von 10 mm Dicke versehen waren. 

Zwei Tage nach Fertigstellung derselben erfolgte die Feuer- 
probe, zu welchem Zwecke im Inneren der Gebäude je 2 Centner 
gespaltenes, mit Erdöl getriinktes Fichtenholz aufgestapelt wurde: 


den Erzen, theilweise dem Winde. Der in den ersteren enthaltene Sauer- 
stoff ist berechnet, diese Menge von dem Gesammtsauerstoff abgezogen 
und somit der der atmosphärischen Luft entstammende gefunden. Danach 
ist. der Stickstoff geschätzt worden, und aus diesen Factoren das Gewicht 
des Windes und das der entweichenden Gase berechnet. Auf die Angabe 
über die erzeugte Wärme folgt eine solche iiber den Werth jeder Brenn- 
materialeinheit und wie derselbe festgestellt ist. Schliesslich sind die Be- 
ziehungen zwischen den Gewichten C als CO und C als CO, hinzugefügt; 
in Rubrik A sind dieselben 1C als CO, zu 6,12C als CO, in Rubrik B 1C 
als CO, zu 3,740 als CO u. s. w. 


um 11 Uhr wurde dasselbe in beiden Häusern zugleich in Brand 
gesetzt und war in kurzer Zeit zu einem hellen lebhaften Feuer 
entflammt, welches durch Nachwerfen einzelner Holzscheite auf 
seiner Höhe erhalten wurde. 

Beide Versuchshäuser liessen in der ersten Zeit des Brandes 
keinerlei Veränderung erkennen. Nach einer Brennzeit von 
etwa 30 Minuten traten in den Fugen, welche sich inzwischen 
schwach erwärmt hatten, während die Gypsdielen selbst bis 
dahin eine Temperaturerhöhung nicht erlitten, leichte Risse 
ein, zweifellos eine Folge der in den, kurze Zeit vor Beginn 
des Versuches fertiggestellten Fugen enthaltenen Feuchtigkeit. 

Die nach Beendigung des Versuches der Einwirkung des 
Feuers noch weitere 35 Minuten direct ausgesetzten Gypsdielen, 
welche über 1,20 m frei lagen, erwiesen sich verschiedenen 
Beanspruchungen gegenüber, wie dem Bewerfen mit grösseren 
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Steinen und dem Betreten durch einen schweren Mann, noch 
durchaus widerstandsfähig. 

Abgesehen von der eingetretenen Erwärmung der nur 3 cm 
starken Gypsdielenwand bei der Holzconstruction, erlitten die 
Gypsdielen keine Verkriimmungen, auch die ganze Construction 
zeigte sich in ihrem Zusammenhange unverändert. Ebenso 
blieben an den Aussenwänden der Gebäude angebrachte leicht 
entzündliche Gegenstände völlig unversehrt trotz der hohen im 
Inneren herrschenden Temperatur, welche, wie festgestellt wurde, 
bis 1000° gebracht wurde. 

Nach 70 Minuten Brennzeit wurde, um den Versuch zu 
beenden, das Feuer durch starke Wasserstrahlen gelöscht und 
diese zugleich sowohl gegen die Aussenwände, als auch direct 
in das Innere der Gebäude auf Wände und Decken gerichtet, 
wobei kleinere Theile des Verputzes herabfielen, weitere Ein- 
wirkungen indess nicht erkennbar wurden. 

Ks ergab sich, dass die in beiden Häuschen aufgestellten 
Metalle und Metalllegirungen: 1) Aluminium, 2) 950 Th. Silber 
und 50 Th. Kupfer geschmolzen waren, so dass also eine Tempe- 
ratur von über 1000° geherrscht hat. 


Patent-Schraffirapparat mit Keilstellung. 
(D. R. P. Nr. 44 970.) 


Erfunden von A. zur Megede, königl. Reg.-Baumeister und 
ständiger Assistent an der königl. Technischen Hochschule in 
Berlin. 


Der uns nebst Proben vorgelegte Apparat dient dazu, 
parallele Linien auf Zeichenflächen herzustellen. Derselbe be- 
steht aus zwei parallel mit einander befestigten Holzschienen B 
und B,, zwischen denen sich eine dritte Schiene A auf und ab 
bewegen lässt, an deren oberem Ende ein Lineal rechtwinklig 
befestigt ist. Die beiden parallelen Schienen B und 3, werden 
durch zwei angeschraubte Leisten C) und ( in ihrer Lage ge- 
halten. 

Zur Einstellung der Strichweiten von 0 bis 5 mm dient 
ein aufgeschraubter Massstab, in dessen rechter Hälfte die 
Theilung jedoch so verjüngt ist, dass 13 Theile rechts 10 Theilen 
links entsprechen, und zwar zu dem Zwecke, um die Parallelen 
für Ziegelmauerwerk ziehen zu können; es ist nämlich von fast 
allen deutschen Technikern für die Ziegel ein gleiches Längen-, 
Breiten- und Höhenmass: 250 mm, 120 mm und 65 mm, an- 


genommen worden, bei einer Fugenstärke von 10 mm, wonach 
für 18 Schichten sich 65 X 18 + 13X 13 = 854 + 169 = 1,01, 
also rund 1 m ergibt. 

Die Benutzung des Instrumentes geschieht dadurch, dass 


u = Ei fi 


der Zeichner mit den drei 
Mittelfingern der linken 
Hand die Mittelschiene A 
an der an diese ange- 
schraubten Griftleiste C 
auf die Zeichenebene ver- 
hältnissmässig leicht nie- 
derdrückt und den Hand- 
ballen auf die untere 
Leiste C, auflegt. Ist 
nun der erste Strich ge- 
zogen, so wird die Mittel- 
schienean der Griffleiste C 
bis zum Anschlage herun- 
tergezogen, wodurch sich 
das Lineal so weit vom 
ersten Striche entfernt, 
wie durch die Indexein- 
stellung am Massstabe 
beabsichtigt war. Nach 
Ziehen des zweiten Stri- 
ches wird der Handballen 
gehoben, die Druckfeder 
schiebt die beiden Aussen- 
echienen um die einge- 
stellte Strichweite zurück 
und durch abermaliges 
Ziehen an der Griffleiste beginnt das Spiel von neuem. 

Zur sicheren Führung der beweglichen Mittelschiene dienen 
zwei auf der unteren Seite des Apparates im Einschnitte be- 
findliche Schrauben der Schiene Bı, um ein Klemmen oder 
Zulosegehen zu beseitigen. Die richtige Schlussstellung der 
Keilplatte mit Indexstrich kann durch zwei Schrauben in den 
Schnitten der Leiste C) bewirkt werden. 

Die dem Unterzeichneten bekannt gewordenen Systeme: 
Patent-Schraffirlineal von Richter in Chemnitz und von Stolln- 
reuther in München, welch letzteres am königl. bayerischen 
Katasterbureau verwendet wird, haben mit dem vorbeschriebenen 
nichts Gemeinsames. 
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Patent-Schraffirapparat mit Keilstellung 


Die uns von Herrn Reg.-Baumeister zur Megede vorgelegten 
Proben zeigen meisterhafte Arbeit. Auch wir haben Proben 
mit dem Instrumente angestellt, die uns überrascht haben. In 
einer geübten Hand lassen sich mit dem zur Meyede'schen 
Schraffirapparat vorzügliche Leistungen erzielen. 

Ein Schraffirapparat (D. R. P. Nr. 44970) kostet 3 M. 75 Pf. 
mit Schichtentheilung (1:13) 4 „ 25 , 
mit Stahllineal, um denselben 

anzulegen . . 7 80 , 

Die Apparate sind zu beziehen durch Otto Clement, Mecha- 
niker und Optiker, Berlin C, Holzgartenstrasse 9. 

Ernst Fischer, 
königl. Prof. der Techn. Hochschule in München. 
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Calmon’s rothe Universalschläuche. 


Die Fabrikation von Gummischläuchen geschah bisher in 
der Weise, dass Gummistreifen abwechselnd mit Leinen- oder 
Baumwollstreifen spiralférmig um eiserne Hohldorne gewickelt 
wurden. Ohne diese Stoffeinlagen würde selbst der dickwandigste 
Schlauch aus Gummi nur einen geringen Wasserdruck aushalten 
können. Die Stoffeinlagen bestehen entweder aus Leinenstoff 
oder aus Baumwolle; immerhin ist ihre Festigkeit eine sehr 
begrenzte. Während ein gewöhnlicher Gummischlauch in nor- 
maler Lochweite von 19 mm und bei 4 mm Wandstärke nur 
höchstens 7 at Druck aushält, widerstehen Hanfschläuche von 
1,5 mm Wandstärke einem Wasserdrucke bis zu 12 at. Von 
diesen Thatsachen ausgehend, hat A. Calmon in Hamburg statt 
der bisher üblichen gewickelten Stoffeinlagen bei den rothen 
Universalschläuchen eine umsponnene Einlage angewandt. Er 
wickelt um einen Hohldorn eine, die Innenwand darstellende 
Gummischicht, alsdann wird der Dorn mit dieser Gummischicht 
durch eine Flechtmaschine geführt und von einer Einlage um- 
flochten, die einen Hanfschlauch bildet. Der so umsponnene 
Schlauch wird nun noch mit der äusseren Gummischicht ver- 
sehen und dann wie die bisher gebräuchlichen gewöhnlichen 
Wasserschläuche vollendet, d. h. die Schläuche werden in Leinen 
gewickelt und kommen mit dem Dorne in den sogen. Vulcanisir- 
kessel. 

Nach Mittheilung des Erfinders widerstebt ein Schlauch 
mit geflochtener Einlage von 19 mm Lochweite und 2,5 mm 
Wandstärke einem Drucke von 37 at. Es werden daher Cal- 
mon's rothe Universalschläuche in dünnen Wandstärken her- 
gestellt und widerstehen trotzdem einem bedeutenden Drucke. 
Die Herstellungsweise gestattet bei dem geringen Materialver- 
brauche die Verwendung von Gummi erster Güte, die aus 
ökonomischen Rücksichten bei den bisherigen Wasserschläuchen 


nicht angewandt wurde; daher werden die neuen Schläuche 


selbst nach längerer Zeit weder brüchig noch hart. Für Ma- 
schinen und Apparate, die mit hohem Luftdrucke arbeiten, für 
Tiefbohrungen bei hohem Wasserdrucke und auch bei hoch- 
gespannten Gasen soll der rothe Universalschlauch sich zuver- 


ı lässig und zweckmässig erwiesen haben, woran nach den vor- 


gelegten Probestücken nicht zu zweifeln ist. 


Bücher-Anzeige. 


Die Jahresberichte der königl. bayerischen Fabriken- 
-Inspectoren für das Jahr 1890. Mit einem Anhange 
betreffend den Vollzug der Gewerbeordnung beim Bergbau. 
Im Auftrage des Ministeriums veröffentlicht. München. 
Tb. Ackermann. 150 S 


Das vorliegende Werk enthält die nach unter einander 
gleicher Anordnung aufgestellten Berichte von vier Fabriken- 
inspectoren. Die Berichte verbreiten sich über die Uebersicht 
der Lage der Industrie, der jugendlichen Arbeiter, Arbeiterinnen 
und der Arbeiter im Allgemeinen, Schutz der Arbeiter vor Ge- 
fahren, Schutz der Nachbarn genehmigungspflichtiger Anlagen, 
und die wirthschaftlichen und sittlichen Zustände der Arbeiter- 
bevölkerung. Ein besonderes Interesse dürfen die ausgedehn- 
ten Statistiken in Anspruch nehmen. 
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Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
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Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Schluss des Berichtes S. 99 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Wassergasmaschine von Dr. J. Blum in Berlin (*D.R.P. 
Nr. 53911 vom 20. April 1890. Fig. 64). 

Neben der Betriebsmaschine A ist der Wassergas- 
generator in der Art angeordnet, dass hinten und quer 
zur Maschine der Erdölbehälter B und über diesem, 
parallel zur Betriebsmaschine, ein Wasserbehilter (C) 

gelagert ist. Auf dem Wasserbehälter und von dem 
- Mantel D umgeben ist die Chamotteröhre Æ montirt, in 
deren Innerem die metallene Generatorröhre F gelagert 
ist. Die Generatorrthre F' ist mit Metallsieben oder 
Kupferspänen ausgefüllt, in welchen das siebförmige Rohr a 
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Blum’s Wassergasmaschine. 


eingebettet ist, das sich aussen in dem zum oberen Theil 
des Erdilbehilters B führenden Rohr a, fortsetzt. An 
das Rohr a, schliesst sich das Knierohr bb; an, dessen 
Schenkel b; einen grösseren Durchmesser hat als die Oeff- 
nung des Theiles b nach dem Innern des Erdölbehälters B. 

Zur Erzeugung des Gases wird ein Erdölwassergemisch 
benutzt, und dementsprechend ist die Weite des Rohres b; 
zur Einlassöffnung des Rohres b dem erforderlichen 
Mischungsverhältniss von Erdöl und Wasser gewählt. Vom 
oberen Theil des Erdölbehälters B geht ein Steigrohr c 
durch den Wasserbehälter hindurch, welches eine Lampe 
zum Erhitzen der Generatorröhre mit Erdöl speist. 
Die Verbrennungsgase ziehen aus dem Chamotterohr E 
durch den Schornstein G ab, der zum Theil von dem 


Mantel D, umgeben ist, durch den die erforderliche Ver- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 6. 1891/II. 


Stuttgart, 8. Mai 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: ,An die Re- 
= daktion des Polytechn. Journals’, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
I treffende an die „J. G. Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


brennungsluft in den Mantel D und von dort zur Flamme 
geleitet wird. 

Bei der Benutzung wird der Erdölbehälter B mit 
Erdöl und der Wasserbehälter mit Wasser gefüllt. Dieser 
Wasserbehälter dient hier gleichzeitig zur Isolirung des 
Erdölbehälters 3 von der hocherhitzten Generatorröhre F, 
so dass das Wasser die strahlende Hitze dieser Röhre von 
dem Erdölbehälter abhält, gleichzeitig aber auch Wärme 
aufnimmt und so für die spätere Verdampfung vorbereitet. 
Aus dem Wasserbehilter C wird das Wasser mittels 
einer von der Maschine A bethätigten Pumpe in den 
den Cylinder der Maschine umgebenden Mantel gepumpt, 
von wo es durch Rohr d in den unteren Theil des Erdöl- 
behälters B gedrückt wird. Das Speisewasser dient also 
gleichzeitig als Kühlwasser für den Kolbencylinder der 
Maschine, gelangt hierdurch hoch vorgewärmt in den 
Erdölbehälter B und drückt Erdöl durch ein Rohr c zu 
einer Erdöllampe M, welche die Erhitzung der Generator- 
röhre F mit den in derselben eingeschlossenen Kupfer- 
spänen bis zur Glut bewirkt. Gleichzeitig mit der Speisung 
der Feuerung wird aber auch ein Erdölwassergemisch 
durch Rohr a, auf die glühenden Kupferspäne dadurch 
befördert, dass Rohr 5 bis nahe auf den Boden des Erdöl- 
behälters B reicht und Rohr b im oberen Theil dieses 
Behälters ebenfalls eine Oeffnung enthält, die aber geringer 
als die lichte Weite des Rohres b, ist. Da nun im Innern 
des Erdölbehälters B Druck herrscht, so dringt durch 
Rohr b, Wasser und durch die Oeffnung des Rohres b 
Erdöl in Rohr b, um von dort durch Rohr a, a auf die 
Kupferspäne geführt zu werden. 

Damit diese Zuführung des Erdölwassergemisches zum 
Generator F in ununterbrochener Folge geschehen kann 
und nicht durch das Arbeiten der Pumpe stossweise er- 
folgt, ist mit dem Erddlbeh&lter B ein Accumulator I 
verbunden, welcher ähnlich den Windkesseln der Pumpe 
wirkt und dafür sorgt, dass die Einspritzungen in den 
Generator stets gleichmässig und kräftig erfolgen. 

Dieser Accumulator verhindert aber auch die nach- 
theilige Wirkung einer etwa zu stark wirkenden Pumpe. 
Denn ist der belastete Kolben des Accumulators bis zu 
einer gewissen Höhe gehoben, so gibt er ein Röhrchen 
frei, welches dem Erdöl den Uebertritt in den Wasser- 
behälter C gestattet. 

Das auf die Kupferspäne der Generatorröhre F ge- 
langende Erdölwassergemisch wird sofort in Dampf ver- 
wandelt; hierbei scheidet sich Kohlenstoff aus dem Erdöl- 
dampf aus, schlägt sich auf die Kupferspäne nieder, wird 
durch diese in den Glühzustand versetzt und ist nun 
seinerseits im Stande, den überhitzten Wasserdampf zu 
„erlegen, so dass die Generatorröhre F hochgespanntes 
Wassergas enthält, welches durch Rohr X direct in den 
Kolbencylinder der Betriebsmaschine A geleitet. wird. 
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Zündvorrichtungen. 


Steuerung für das Zündgemenge von E. Kaselowski in 
Berlin (*D.R.P. Nr. 54284 vom 28. September 1889. 
Fig. 65). 

Das wichtigste Moment für die stets genaue Zündung 
ist neben der besonderen Anordnung des Zündrohres noch 
die Zuführung des Explosionsgemisches in den Cylinder, 
und wenn man dasselbe wie bisher durch ein besonderes 
Einlassventil in den Cylinder einführt, so ist man niemals 
sicher, ob vor dem Zündstutzen, an den sich das erhitzte 
Zündrohr anschliesst, auch wirklich explosionsfähiges Ge- 
misch befindet, wie dies zur richtigen Wirkung des Zünd- 
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Zündvorrichtung von Kaselowski. 


rohres nothwendig ist. Ebenso wenig ist man bei der Ein- 
führung des Explosionsgemisches durch den Zündstutzen 
selbst, wie dies bei Erdölmotoren Anwendung findet, sicher, 
dass bei der nothwendigen Weite des Zündstutzens, bei 
der Schnelligkeit der Einströmung und der nach dem 
Schluss der Einströmung erfolgenden Durcheinanderwirbe- 
lung von Explosionsgemisch, Rückständen u. s. w. in dem 
Zündstutzen wirklich explosionsfähiges Gemisch verbleibt. 

Nur wenn man eine zweifache Zuführung von Ex- 
plosionsgemisch in den Cylinder in der Weise anwendet, 
dass man das Hauptquantum der Ladung durch das 
Haupteinlassventil und ein geringes Ladungsquantum 
durch den Zündstutzen selbst eintreten lässt, und wenn 
man zugleich dicht hinter dieser Einsaugungsstelle für 
das Zündgemisch des Zündstutzens ein abschliessbares und 
mit hinterem Windkessel versehenes erhitztes Zündrohr 
anwendet, dann ist man stets der genauen Zündung sicher, 
da man erstens, ohne die Kraftladung zu vertheuern, dem 
Zündstutzen ein reicheres explosionsfähiges Gemisch zu- 
führen kann, und da man ferner den Zündstutzen rein- 
fegen und durch die geringe Weite des Zündstutzens jede 
Strömung und jeden Austausch mit dem Cylinderinhalt 
vermeiden kann. Man ist dann sicher, dass bei Oeffnung 
des abgeschlossenen Zündrohres aus dem Zündstutzen wirk- 
lich explosionsfähiges Gemisch in das Zündrohr übertritt, 
und da durch den dahinter angeordneten Windkessel des 
Zündrohres dafür Sorge getragen ist, dass der Restinhalt 
des Zündrohres comprimirt wird und diese explosions- 
fähigen Producte mit den erhitzten Zündrohrwänden in 
Berührung gelangen, so ist die Zündung eine völlig 
sichere und gleichmässige. 


In Fig. 65 bezeichnet c den Arbeitscylinder, v das 
Haupteinlassventil für den Arbeitscylinder, » das eigent- 
liche Einlassventil für das Zündgemisch, ! den Stutzen, 
durch welchen die Luft eintritt, g denjenigen, durch 
welchen das Gas eingelassen werden kann. Letztere beiden 
sind in ihrem Durchmesser derartig gewählt, dass die 
Zuströmung der Gase das gewünschte Explosionsgemisch 
ergibt, und kann dieselbe durch in diesen Zuführungs- 
röhren eingeschaltete Schieber oder Hähne beliebig regulirt 
werden. 

w ist das zwangläufig gesteuerte Ventil, welches den 
Zündkanal bezieh. Cylinder von dem Zündrohr absperrt. 
d ist das Zündrohr selbst, aus einem beliebigen Metall 
oder mit Vorliebe aus Porzellan hergestellt. d, ist der 
durch die Rohrverlängerung oder Anschraubung gebildete, 
in Metall oder anderem beliebigen Material hergestellte 
Windkessel, dessen Form beliebig gewählt werden kann. 

Glühzünder von G. und V. List und T. Kosakoff in 
Moskau (*D.R.P. Nr. 51255 vom 29. Juni 1889. Fig. 66). 

Die Vorrichtung ist in Verbindung mit dem den Zer- 
stiubungs- und Mischapparat i, das Ueberströmventil & 
und das Auspuff- 
ventil l enthaltenden 
Theil eines Erdöl- 
motors dargestellt. 
Dieselbe besteht in 
einem unten ge- 
schlossenen Rohr f, 
welches oben mit | 


an N — 
N A 
I 


an 
Sg! 
SOLLTITT. 
SSSA 
~ 


`am 
DSSS) 


N 


Ue 


dem zum Arbeits- | 
N 
cylinder führenden I N 
° . N KR 
Kanal A, in Verbin- A ANITTA 
. NW] LN ss 
dung steht und in Ñ ST ; N 
einem Stab v, der | Nur 
NIN 


mit einigem Spiel- 


raum in das Rohr t 


DI, 


N 
hineinragt und mit SEN Y 
einer Verstärkung w : NY hal 


N 
IS 


ASS 
CULL 


versehen ist, die ein 


Z 

Ventilzum Abschluss Z V 

. YY 4 

des Rohres bildet. 7 
Der Stab ist an eine ; 


Stange u angeschlos- 
sen, welche durch 
eine geeignete Dich- 
tungsbüchse hin- 
durch nach aussen 
geführt ist und mit 
dem Steuerungsmechanismus der Maschine in Verbindung 
steht. Unter dem Rohr ¢ befindet sich ein Erdöldampf- 
brenner J, mittels dessen das Rohr vor dem Anlassen 
der Maschine glühend gemacht wird. 

Ist das Rohr ¢ in diesem Zustande und Explosiv- 
gemisch in dem Kanal A, vorhanden und wird die Stange « 
in die Höhe gezogen, so öffnet sich das Ventil w, der 
Stab v tritt zum Theil aus dem Rohr heraus, Explosiv- 
gemisch strömt an dessen Stelle, entzündet sich an den 
glühenden Wänden des Rohres und entzündet seinerseits 
das in dem Raum Ah, und dem anstossenden Arbeits- 
cylinder enthaltene Gemisch. Nach mehreren Explosionen 
wird der Stab v auch glühend, so dass die Mischung sich 
schon an diesem entzündet. Der Brenner J kann dann 


Fig. 66. 
Glühzünder von List und Kosakoff. 


Heft 6. 


abgestellt werden und das Heizen von aussen aufhören. 
Die vom Brenner entweichenden heissen Verbrennungsgase 
dienen beim Anlassen des Motors dazu, die den Zerstäuber 
enthaltende Kammer g von aussen zu erwärmen, indem 
sie dieselbe im Mantelraum umspülen. Die Gase ent- 
weichen dann durch den Schornstein y. 

Der Erdöldampfbrenner J besteht aus dem in sich 
selbst umgebogenen Rohr j, welches am unteren Ende des 
umgebogenen Schenkels feine Oeffnungen jı besitzt, und 
aus dem mit feuerfestem Material ausgefutterten Gehäuse js, 


welches zum Zwecke des Lufteintrittes unten mit Röhr- 


chen x, und an den Seiten mit geeigneten Löchern ver- 
sehen ist. Am Boden des Gehäuses befindet sich eine 
Platte j} aus Asbest oder Drahtgewebe. In das Rohr j 
wird vom Ende jọ her durch Druck Erdöl eingeführt. 
Dieses strömt zunächst aus den Löchern jı heraus und 
benetzt die Platte jį, worauf letztere angezündet und da- 
durch das Rohr erwärmt wird. Der in Folge dessen im 
umgebogenen Theil des Brennerrohres j entstandene Erdöl- 
dampf entweicht alsdann durch die Löcher j}, entzündet 
sich an der vorhandenen 
Flamme und bewirkt durch 
seine Verbrennung das 
erste Glühendwerden des 
Rohres t. 

Rohrzünder von Th. 
Heese in Rummelsburg hei 
Berlin (*D.R.P. Nr. 43630 
vom 3. November 1887. 
Fig. 67). 

Der Ansatz D (Fig. 67) 
ist ander Cylinderwandung 
befestigt und hat eine 
wagerechte Bohrung (Zünd- 
kanal), die gegen den Cy- 
linderraum B durch das 
Ventil r abgeschlossen ist. Dieser Zündkanal steht mit 
dem Zündrohr r in Verbindung, das durch einen Bunsen- 
brenner glühend erhalten wird. 

Das Ventil v ist durch Flügel an einem Ende geführt 
und mit einem cylindrischen Kolben o fest verbunden, 
welcher in den Zündkanal eingepasst und mit einer oder 
mehreren kleinen Längsnuthen versehen ist. 

In der Verlängerung dieses Kolbens o befindet sich 
der Kolben k, welcher mit o fest verbunden ist und an 
seiner inneren Seite eine Ventilfläche trägt, durch die der 
Zündkanal nach aussen abgeschlossen werden kann. 

Soll die Zündung erfolgen, so wird der Arm m durch 
die Motorenwelle nach links bewegt, wodurch sich das 
Ventil v öffnet. Um dies zu erreichen, ist es jedoch noth- 
wendig, dass die in der Hülse des Armes m befindliche 
Feder, welche den Bolzen / vorwärts drückt, den auf dem 
Ventil » lastenden Compressionsdruck und die Wirkung 
der Feder p überwindet, ohne erheblich zusammengepresst 
zu werden. Wenn das Ventil v geschlossen ist, so stehen 
der Zündkanal und das Zündrohr durch die im Kolben o 
befindlichen kleinen Nuthen und die Oeffnung n mit der 
äusseren Luft in Verbindung. Es können also nach er- 
folgter Zündung die in diesen Theilen unter Druck zurück- 
bleibenden Verbrennungsrückstände zum Theil entweichen. 

Wird nun das Ventil v geöffnet, so tritt das com- 
primirte brennbare Gasgemisch aus dem Arbeitscylinder 


` Fig. 67. 
Heese’s Rohrzünder. 
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in den Zündkanal und treibt den Rest der Verbrennungs- 
rückstände durch Oeffnung n aus. 

Dieses geschieht jedoch nur während eines kurzen 
Momentes, indem der Zündkanal sofort wieder durch die 
am Kolben A befindliche Ventilfläche abgeschlossen wird. 
Die durch das Zündrohr im Zündkanal eingeleitete Ent- 
zündung wird dadurch gezwungen, sich in den Cylinder B 
fortzupflanzen und die Ladung zu entzünden. Vor Beginn 
der nächsten Compressionsperiode bewegt der Arm m sich 
nach rechts und das Ventil v wird durch die Feder p ge- 
schlossen. 

Eine weitere Ausbildung dieses 
demselben Erfinder unter *D.R.P. Nr. 
16. Februar 1888 patentirt. 

Der Schieber bezieh. das Ventil, welches das Zünd- 
rohr r zeitweise von dem Cylinder B abschliesst, ist in 
unmittelbarer Nähe des Zündrohrs r angebracht, und ist 
der Raum r, (Fig. 68) so gelegt, dass derselbe während 
des Abschlusses nicht mit dem Rohr r, sondern nur mit 
dem Kanal A, welcher in den Cylinder B mündet, in Ver- 
bindung steht. Der Raum r, befindet sich also durch 
den Kanal h stets in Verbindung mit dem Cylinder B, 
während die Verbindung zwi- 
schen Cylinder B und Zünd- 
rohr r durch einen Schieber 
oder ein Ventil nur zeitweise 
hergestellt wird. In der Zeich- § 
nung ist zur Einleitung der 
Zündung ein Ventilstift v an- 
gegeben. 

Die Steuerung dieses Ven- 
tilstiftes v geschieht in der 
Weise, dass die Verbindung 
des Zündrohres r mit dem Cy- 
linder B während der Zünd- 
und Arbeitsperiode, sowie auch 
während der Ausblaseperiode, nöthigenfalls auch noch wäh- 
rend der Ansaugeperiode hergestellt, dagegen während der 
Compressionsperiode unterbrochen ist. Durch diese An- 
ordnung wird erreicht, dass nach Abschluss des Zünd- 
rohres 7 sich nur Gase von atmosphärischer Spannung in 
demselben befinden. | 

Durch die Anordnung des Raumes r; unmittelbar 
vor der Absperrvorrichtung v und am Ende des Kanals h 
werden bei der Compressionsperiode die im Kanal % stehen- 
den verbrannten Gase in den Raum r, gepresst. In Folge 
dessen gelangt im Moment der Zündung nur gutes, brenn- 
bares Gemisch in das Zündrohr r, wodurch eine sichere 
Zündung erfolgt. 

Die in Fig. 68 gezeichnete Stellung entspricht der 
Compressionsperiode des Arbeitskolbens, gegen deren Ende 
die Zündung in der Todtpunktstellung des Kolbens erfolgt, 
indem der Hebel c den Nocken » verlässt und der Ventil- 
stift v durch die Feder f nach rechts bewegt wird, so 
dass die Oeffnung des Zündrohres r frei wird. Das Ex- 
plosionsgemenge kann sich nun an der glühenden Wand 
des Zündrohres r entzünden, und der Sitz des Ventil- 
stiftes v schliesst hierbei das Innere des Zündkanals gegen 
aussen vollkommen luftdicht ab. 

Das Zündrohr r wird durch einen Bunsenbrenner A 
erhitzt, welchem Gas oder brennbare Dämpfe durch das 
Rohr a zugeführt werden. 


Rohrzünders ist 
45340 vom 


Fig. 68, 
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Der Ventilstift » ist mit einer Feder f verbunden, 
welche stets auf Schluss desselben wirkt, so dass die Ven- 
tilfläche immer abdichtet, wenn der Winkelhebel b c ausser 
Verbindung mit dem Nocken » steht. Der letztere ist an 
einer Hülse m auf der Steuerwelle e befestigt und für eine 
bestimmte feste Hubperiode eingerichtet. 

Der Nocken n kann jedoch auch verhältnissmässig 
breit und an einer Seite abgeschrägt sein, in welchem 
Falle die Hülse m in Nuth und Feder auf der Welle e 
verschiebbar ist. Bei einem raschen Gang des Motors ist 
es nämlich von Vortheil, die Zündung früher einzuleiten 
als bei einem langsamen Gang der Maschine. Im ersten 
Fall ist also die Hülse m so zu verschieben, dass die 
kürzere Hubfläche des Nockens n auf den Hebel bc wirkt, 
wogegen man bei dem langsamen Gang des Motors die Zünd- 
vorrichtung durch den längeren Theil des Nockens steuert. 

Der Ventilstift v oder ein etwa angewendeter Zünd- 
schieber können nicht allein, wie beschrieben und ge 
zeichnet, durch Nocken, sondern auch durch Excenter- 
oder Kurbelbewegung gesteuert werden. 

Derselbe Erfinder hat auch die in Fig. 69 dargestellte 
Heizung für Rohrzünder (*D.R.P. Nr.52943 vom 19. No- 
vember 1889) angegeben. 

Es wird anstatt Leuchtgas zur Erzeugung der Flamme 
Erdöl verwendet. Die Erdölflamme umspült das Glüh- 
rohr % an einer bestimmten Stelle mög- 
lichst nahe dem Arbeitscylinder, so dass 
die Entzündung des Explosionsgemenges 
sich möglichst rasch in den Arbeitscylinder 
fortpflanzen kann, wenn das Innere des 
Glührohres A mit dem Inneren des Arbeits- 
cylinders in Verbindung gebracht wird. 

Die Art der Flammenbildung in Ver- 
bindung mit der Concentrirung der Flamme 
am Fusse des Röhrchens A nahe dem Ar- 
beitscylinder ist das wesentlich Neue dieser 
Erfindung. 

Die Flamme wird dadurch gebildet, 
dass flüssiges Erdöl unter Druck durch das 
Röhrchen a nach dem ringförmigen Ver- 
dampfungsraum b eingeführt wird. In die- 
sem Raum verdampft das Erdöl durch die Würmeentwicke- 
lung der im Raum c brennenden Flamme. Der Erdöldampf 
tritt durch das Röhrchen d aus der Düse e in starkem 
Strahle aus, reisst durch das Mischrohr f die zur russfreien 
Verbrennung nöthige Luft mit, bricht sich an dem Stift g 
und bildet oberhalb dieses Stiftes g eine Gebläseflamme, 
welche das Röhrchen h eng umspült und zugleich den 
umgebenden Wänden des Verdampfungsraumes b die nöthige 
Wärme abgibt. 

Die zur Inbetriebsetzung des Apparates nöthige erste 
Erbitzung des Verdampfungsraumes b kann durch eine 
unter das Rohr f gestellte Spiritusflamme bewirkt werden. 

Glühzünder von R. Heinemann in Bielefeld (*D.R.P. 
Nr. 53634 vom 29. März 1890. Fig. 70). j 

Dieser Glühzünder besteht im Wesentlichen aus einem 
drehbaren Rohr a und einer in diesem liegenden Kugel b; 
er ermöglicht sicheres und genaues Zünden während des 
Ganges der Maschine, sowie sicheres und bequemes An- 
lassen derselben. 

Nachdem das Rohr a und die in ihm liegende Kugel b 
durch eine Flamme c in glühenden Zustand gebracht 
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worden sind, wird während der Compressionsperiode im 
geeigneten Moment das Rohr a durch eine beliebige Vor- 
richtung so viel gedreht, dass die glühende Kugel b in 
demselben herunter- 
rollt und auf ihrem 
Wege das in dem 
Rohr «a stehende 
brennbare Gemisch 
und in Folge dessen 
auch das in der 
Maschine aufgespei- 
cherte Gemisch ent- 
zündet. i 

Nachdem die Zündung der Maschinenladung erfolgt 
ist, wird das Rohr a in seine ursprüngliche Lage zurück- 
gebracht, die Kugel b rollt wieder zurück nach der glühen- 
den Stelle des Rohres und nimmt die verloren gegangene 
Wärme wieder auf. 

Zündventil von G. Schalk in Magdeburg- Neustadt 
(*D. R.P. Nr. 44259 vom 20. November 1887. Fig. 71). 

Der Theil des Zündventils unter dem Flansch B steht 
mit dem Arbeitscylinder in directer Verbindung. Bei An- 
fang der Compressionsperiode dichtet der Kegel H bei b 
ab. Der Stempel D wird durch einen Steuermechanismus 
gehoben und nimmt durch die Verlängerung F und die 
Spiralfeder d den Stempel E bis zum Hubbegrenzer N 
mit, so dass die Oeffnung bei M ganz frei wird und die 
dort brennende Flamme durch die Oeffnungen f des Hohl- 
kegels H schlagen kann. Zugleich ist auch der kleinere 
Stempel C von seinen 
Dichtungsflächen bei 
cc abgehoben und 
der Stempel D saugt 
Gas und Luft durch 
den Kanal e an. 

In der höchsten 
Stellung der beiden 
Stempel D und E 
dichtet der Stem- & 


Fig. 70. 
Heinemann's Glühzünder. 
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längerung G und 
wird hier von der 
Flamme bei M ent- 
zündet. Auf seinem Schalk’s Zündventil. 
Rückgange nimmt È i 
der Stempel D den Stempel Æ wieder mit, und ist das 
Ende der Compressionsperiode im Arbeitscylinder erreicht, 
so drückt der Stempel Æ den Kegel H bei h von seiner 
Dichtungsfläche b ab, und zugleich dichtet auch der Stempel 
bei a ab. Das Gemisch im Arbeitscylinder wird in diesem 
Moment durch die Stichlamme der Düse G entzündet. 
Zündvorrichtung der Société des tissages et ateliers de 
construction Diederichs in Paris (*D.R.P. Nr. 48618 vom 
8. April 1887. Fig 72). 
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Nach Fig. 72 ist die Kapsel B in ein Eisenstück E 
eingesetzt. Der Rand dieser Kapsel wird zwischen einer 
Schulter a und einer Klemmschraube Z) festgehalten und 
dringt in ein Dichtungsstiick c aus isolirendem Stoffe (As- 
best). Der der Kapsel gegenüber sich befindende Theil 
des Eisenstückes # ist ringsum mit radialen Bohrungen x 
versehen, die aussen mit Metallgaze F' bedeckt sind. Hier- 
durch wird die freie Circulation der Gase um die Kapsel B 
herum ermöglicht und gleichzeitig die Flamme gehindert, 
sich den das Stück Æ umziehenden Gasen mitzutheilen. 
Dieser letztere Theil des Stückes E ist mit einer eisernen 
Kappe @ bedeckt, deren kreisrunder Rand in eine gleich 
gestaltete Nuth eindringt, die im Ende des Stückes E 
ausgedreht ist. Diese Kappe ist mit Löchern z versehen, 
die nach innen zu mit Metallgaze H bedeckt sind und so 
wie die Löcher x die freie Circulation der Gase um die 
Kapsel B herum gestatten, wobei gleichzeitig die Ent- 
zündung der das Stück Æ aussen umziehenden Gase ver- 
hindert wird. 

Die Kapsel ist im Inneren einer Büchse untergebracht, 
welche mit einer seitlichen Oeffnung zur Einführung des 
Stückes Æ versehen ist, das mittels Schrauben befestigt wird. 

Bei der Anwendung dieser Kapsel B hat die Kappe G 
eine hin und her gehende Bewegung, um die erstere genau 
in dem Augenblicke zu 
entblössen, wo die Explo- 
sion des ausserhalb des 
Stückes Æ sich befindenden 
Gases stattfinden muss. 
| Für die Ingang- 
i @ © | setzung des Motors wird 
m~ ein Gasheizrohr A in die 
Kapsel B eingebracht, 
welches diese schnell 
weissglühend macht. Die 
um die Kapsel sich be- 
findenden Gase entzün- 
den sich, und wenn die 
Kappe @ weggedrückt 
wird, so überträgt sich die Entzündung auf die in der 
Büchse N enthaltenen Gase, und die erste Explosion findet 
statt. Wenn nun der Motor in Bewegung ist, wird das 
Gasheizrohr A zurückgezogen oder abgelöscht und die 
Zündung der comprimirten oder nicht comprimirten Ex- 
plosionsgase findet automatisch statt, und zwar nur durch 
die verlorene Wärme unterstützt, die aus der mechanischen 
Arbeit der Compression der Gase resultirt, sowie durch 
die Eigenschaft der Kapsel B, sich unter gewissen Ver- 
hältnissen stark zu erhitzen. 

In der That haben die zur Herstellung dieser Kapsel 
angewendeten Materialien, wie Platin, Eisen oder Kupfer, 
in viel grösserem Masse als die anderen Metalle die Eigen- 
schaft, die Gase zu condensiren, wodurch die Kapsel eine 
sehr hohe Temperatur erreicht und seine Weissglut sich 
zwischen zwei auf einander folgenden Explosionen erhält. 

Die Verbrennungsproducte, welche mit einer hohen 
Temperatur entweichen, helfen auch mit, die Hitze der 
Kapsel B zu unterhalten, bis die angesaugten Gase von 
neuem hinzutreten, um letztere weissglühend zu erhalten, 
und so fort. 

Zündschieber von Hees und Wilberg in Magdeburg 
(*D.R.P. Nr. 46351 vom 8. August 1888. Fig.73 und 74). 


Fig. 72. 
Diederichs’ Zündvorrichtung. 
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Der Zündschieber wird mit aus dem Ladungsraum 
entnommenem Compressionsgemisch gespeist. Letzteres 
tritt während der Compression durch Kanal f und die 
damit ın Verbindung stehende kleine Bohrung in den mit 
der Zündflamme periodisch communicirenden Kanal b. Die 
in letzterem sich bildende Zündflamme führt durch den 
Seitenkanal c und Kanal g 
(Fig. 74) die Entziindung 
in den Cylinder ein, so- 
bald der Schieber sich 
so weit in der Richtung 
des Pfeiles herunter- 
bewegt hat, dass der 
Raum b durch Kanal c 
und g mit dem Cylinder 
communicirt (Fig. 74). 
Um nun die den Schie- | À 
ber mit dem Arbeitscylin- \O/ 
der intermittirend ver- = 
bindenden Kanäle f und g 
von den aus der vorauf- 

gegangenen Arbeits- 

periode in denselben 
zurückgebliebenen Ver- 
brennungsrückständen zu 
reinigen und mit brenn- 
barem Gemisch zu füllen, 
damit die Zündflamme 
zur Speisung stets ein 
gutes Gemisch erhält, 
kommen: die Kanäle d 
und e, welche nicht ganz durchgehende Einbohrungen 
im Schieber sind, derart zur Anwendung, dass beim Be- 
ginn der Compression die in den Kanälen f und g von 
der voraufgegangenen Arbeitsperiode zurückgebliebenen 
Verbrennungsrückstände durch die Compression in die Ein- 
bohrungen d und e gedrückt werden, worauf sich der 
Schieber in der Richtung des Pfeiles weiterbewegt, bis 
die Einbohrungen d und e, gefüllt mit Verbrennungsrück- 
ständen, durch den Schieberspiegel abgeschlossen sind. Beim 
Aufgang des Schiebers vermengen sich diese Rückstände 
mit dem Compressionsgemisch, sobald die Einbohrungen 
durch Kanal f und g mit dem Cylinder wieder in Ver- 
bindung stehen. Um aus dem Kanal c, welcher die Ein- 
führung der Zündung in den Cylinder bewirkt, die von 
der vorhergehenden Arbeitsperiode zurückgebliebenen Ver- 
brennungsrückstände zu beseitigen, ist ein U-formiger 
Kanal h im Schiebergehäuse angeordnet, welcher beim Be- 
ginn der Compression über Kanal e zu stehen kommt, der- 
art, dass das Compressionsgemisch vom Cylinder durch 
Bohrung f, Kanal A nach Kanal c strömt und die darin 
befindlichen Rückstände nach der äusseren Schieberplatte 
zu ausbläst. Gleich wie Kanal f und g ist dann auch 
Kanal c mit gutem brennbaren Gemisch gefüllt. 

Zündvorrichtung von A. Feldtkeller in Kleefelde (* D.R.P. 
Nr. 44577 vom 29. November 1888. Fig. 75). 

Die unter Druck stehenden Gase treten durch die feine 
Oeffnung a in die Zändkammer d über, während der Hohl- 
cylinder B mit seiner Dichtungsfläche J/J durch die Spiral- 
feder D dichtend gegen die entsprechende Dichtungsfläche 
am Körper A gepresst wird und der Ventilkegel C die 
Oeffrung c zu der Zündflamme F freigibt. Die bei c mit 
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geringer Geschwindigkeit, welche durch die Zändkammer d 
naturgemäss sich einstellen muss, austretenden Gase werden 
sich an der Zündflamme F entzünden und so lange brennen, 
bis der Ventilkegel C, getrieben durch irgend eine mecha- 
nische Vorrichtung, die Verbindung mit der Ziindflamme F 
und den nun brennenden Gasen im Inneren der Zünd- 
kammer d aufhebt. Momentan, d. h. sobald die Dich- 
tungsfläche des Ventilkegels C sich fest 


u", und dichtend auf die bezieh. Flächen 1 
Ni und // im Inneren des Hohlcylinders B 

a N z gelegt haben, wird der Ventilkegel C 
I in seinem Weiterbewegen den Hohl- 
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re’ Cylinder B nach unten drücken, durch 
die grösseren Oeffnungen be die Com- 
munication mit den aufgespeicherten, 
unter Druck stehenden Gasen herstellen 
und, indem die Flamme der im In- 
neren der Kammer d unter jetzt glei- 
chem Druck brennenden Gase durch 
die Oeffnungen bc schlägt, ein Zünden 
bewirken. 

Die Dichtung verhindert, dass der 
nun herrschende hohe Druck ein Er- 
löschen der Zündflamme F’ ermöglicht, 
während die Dichtungen II, IV und V ein Austreten der 
Gase verbieten. 

Nach vollbrachter Zündung bewegt sich der Ventil- 
kegel C wieder nach oben und mit ihm der Hohlcylinder B, 
welcher in Folge der Spannung der Feder D bis. dahin 
folgt, wo die Dichtungsfläche JII sich gegen die ent- 
sprechende Fläche am Körper A legt. 

Durch den Arbeitskolben bethätigte Zündvorrichtung von 
B. Lutzky in München (*D.R.P. Nr. 42880 vom 19. October 
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Fig. 77. 
Elektrische Zündvorrichtung von Rogers. 


1887). Der Kolben stösst am Hubende gegen einen Kolben- 
schieber, welcher die Zündung von aussen her übermittelt. 

Elektrische Zündvorrichtung von N. Rogers und 
J. A. Wharry in Terre, Haute Vigo, Penns., Nordamerika 
(*D.R.P. Nr. 51794 vom 24. Mai 1889. Fig. 76 und 77). 
Meist werden die Gasmaschinen in Gang gesetzt, indem 
man das Schwungrad mit der Hand oder durch eine-andere 
äussere Kraft andreht. Der Gang ist in Folge dessen ganz 
langsam, thatsächlich zu langsam, um mittels der von der 
Hauptwelle H der Gasmaschine angetriebenen kleinen 
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Dynamomaschine einen geniigend starken Strom zur Er- 
zeugung eines Funkens zu erzielen. Würde die Dynamo- 
maschine bei diesem langsamen Gang der Maschine ge- 
nügend schnell arbeiten, so würde ihre Schnelligkeit und 
auch ihr Widerstand unnöthig gross werden, wenn die 
Gasmaschine die normale Umdrehungszahl besitzt. Es ist 
daber für die Möglichkeit gesorgt, die Umlaufzahl der 
Dynamomaschine beim Anlassen der Gasmaschine zu ver- 
mehren. Dies wird dadurch erreicht, dass beim Anlassen 
der Gasmaschine nicht die Riemenscheibe selbst zum Be- 
trieb derselben benutzt wird, sondern dieselbe von dem 
Umfang des in seinem Durchmesser grösseren Schwung- 
rades angetrieben wird. 

Auf der Hauptwelle H der Gasmaschine ist das 
Schwungrad M, und die Riemenscheibe L” aufgekeilt. 
Diese Riemenscheibe L“ bethätigt die Riemenscheibe D} 
der Dynamomaschine, welche auf dem Rahmengestell A 
aufgestellt ist und mittels des Riemens Y getrieben wird. 
Die Riemenscheibe L” sitzt lose auf der Hauptwelle H 
und wird mittels einer Federklinke von derselben gedreht. 
E, ist der um G, drehbare Klinkhebel. F, (Fig. 77) ist 
die an der Riemenscheibe L“ befestigte Feder, welche die 
Klinke in die auf der Welle H befindliche Kerbe J, drückt. 
H, ist das Klinkenende des Hebels Ey, während das andere 
Ende in einen Handgriff endigt. Den Drehpunkt bildet 
ein Stift @,, der durch eine der Speichen der losen Riemen- 
scheibe Z} gezogen ist. J, ist eine Frictionsscheibe auf 
der kleinen Welle S,, welche in einer Führung in dem 
Arm K; an dem Rahmengestell gleiten kann. Wenn man 
die Frictionsscheibe J, auf dem untersten Ende der Führung 
einstellt, stellt sie eine Reibungsverbindung mit dem 
Schwungrad M“ und der Riemenscheibe D, der Dynamo- 
maschine her. Das Schwungrad wird mittels Kurbel Ly 
(Fig. 76) und Handgriffes N, von Hand gedreht. Die 
Kurbel besitzt an einem Ende ein Schraubengewinde, 
welches in das Stirnende der Hauptwelle H eingeschraubt 
wird. 

Der Vorgang ist folgender: 

Die Reibungsscheibe J, wird mit dem Schwungrad 
und der Riemenscheibe der Dynamomaschine in Berührung 
gebracht, die Kurbel in die Welle eingeschraubt und mit 
der Hand gedreht. Da das Schwungrad einen grösseren 
Durchmesser als die Riemenscheibe L’ hat, so ist die Ge- 
schwindigkeit seines Felgenkranzes grösser als die der 
Riemenscheibe. Diese Geschwindigkeit wird der Dynamo- 
maschine mittels der Reibungsscheibe J, mitgetheilt und 
dadurch ein genügender Gang für die Erzeugung des Zünd- 
funkens geschaffen. Währenddessen bringt die Dynamo- 
riemenscheibe D, die Riemenscheibe L” zu einer grösseren 
Winkelgeschwindigkeit als die der Hauptwelle, es wird 
also das spitze Ende H, der Klinke in die Einkerbungen /, 
auf der Welle einklinken. 

„Hat die Maschine ihre gewöhnliche Umlaufzahl an- 
genommen, so wird die Kurbel L; selbsthätig aus der 
Hauptwelle geschraubt, indem man sie anhält; die Reibungs- 
scheibe wird ausser Berührung mit dem Schwungrad ge- 
bracht und, nachdem die Klinke eingefallen ist, die Riemen- 
scheibe L“ mit der Welle H gedreht. 
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Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ustrau. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 56 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Von neu patentirten Darren ist die nach System 
Germania in Chemnitz zunächst hervorzuheben. Diese 
Darre besteht in einem massiven Gebäude mit gewölbter 
Decke und zwei Hordenplatten, von denen die obere Horde 
die Schwelk- oder Vordarre, dieuntere die Röstdarre bildet 
(Fig. 22a bis e) Während sich die Schwelk- oder Vor- 
darre über die ganze Grundfläche des Gebäudes ausdehnt, 
nimmt die Röstdarre nur einen Theil der Grundfläche des 
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Fig 22a. 
Darre der Germania. 


Darrgebäudes in Anspruch. Die Schwelkhorde hat somit 


eine entsprechend viel grössere Fläche als die Röstdarre 
und braucht deshalb das Grünmalz in nur entsprechend 
viel niedrigerer Schicht aufgetragen zu werden als bei 
einer gewöhnlichen Doppel- oder mehrhordigen Darre. — 
Die Röstdarre ist durch eine gewölbte Decke r für sich 


Fig. 29d. 
Darre der Germania. 


Fig. 22c. 


Fig. 22e. 


abgeschlossen, so dass innerhalb des so gebildeten ge- 
schlossenen Raumes, also auf der Rösthorde, jede be- 
liebige Temperatur zur Wirksamkeit gebracht werden 
kann, ohne dass die Temperatur der Schwelkhorde davon 
alterirt wird. — Die Beheizung aller Horden geschieht 
von einer Feuerung aus durch einen combinirten Calorifere. 
Der aus auf- und absteigenden Röhren gebildete lothrechte 
Theil a dieses Calorifere ist in erster Linie bestimmt, die 
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Rösthorde zu beheizen, und nur der Wärmeüberschuss von 
dort wird je nach Bedarf mit für die Vortrockenhorde 
benutzt. Der aus Röhrensträngen bestehende Theil b des 
Calorifere befindet sich in der neben oder an den Seiten 
der Abdarr- oder Rösthorde durch die geringere Grund- 
fläche der letzteren gebildeten. Vorwärmekammern B und 
dient zum Anziehen und Vorwärmen der durch die Luft- 
kanäle c,c (die in ihrem Querschnitt regulirt werden 
können) zutretenden atmosphärischen Luft. — In dem 
Raume C, der durch die Schwelkhorde und die bereits er- 
wähnte Decke r der Rösthorde gebildet wird, findet die 
Mischung der frisch angezogenen und vorgewärmten atmo- 
spbärischen Luft mit der aus der Rösthorde abgelienden 
heissen Luft derart statt, dass man die für den Schwelk- 
und Vortrockenprocess geeignete Temperatur leicht und 
sicher herstellen kann. Der Austritt der Luft aus der 
Rösthorde erfolgt durch leicht regulirbare Oeffnungen d, d 
der Seitenmauern e, e. 

Die so vorbereitete Luft tritt durch die Schwelkhorde 
in den Vordarrraum D, entzieht dort dem in dinner 
Schicht ausgebreiteten Griinmalz die Feuchtigkeit und 
führt dieselbe in Dampfform durch den Dunstschlot g 
ins Freie. 

Wird die fiir das Vordarren gewiinschte Temperatur 
schon durch die beiden Seitenarme des Calorifere b,b ge- 
nügend erreicht, so schliesst man die Austrittsöffnungen d, d 
und lässt die heisse Luft der Abdarrhorde curch zwei 
Kanäle x,x direct in den Dunstschlot geben. 

Durch den Dunstschlot ist das Rauchrohr A für die 
abgehenden Feuergase des Calorifere geleitet, welche durch 
ihre Wärmeabgabe an die abziehenden Wasserdämpfe einen 
lebhaften Abzug bewirken. 

Dieser Dunstschlot ist mit regulirbarem, trichter- 
förmigem Verschluss i versehen, welcher gleichzeitig zum 
Auffangen des Regen- und Schwitzwassers dient. 

Eine andere neue Malz- 
darre, von Anton Lölgen in 
Köln, hat folgende Construction: 

Entgegen den festgelager- 
ten Darrböden, auf welchen das 
Braumalz stets gewendet werden 
muss, und zu welcher Manipu- 
lation entweder theuere Appa- 
rate oder zeitraubende Hand- 
arbeit nöthig ist, und entgegen 
den bekannten rotirenden Ein- 
zelcylindern, in welchen das 
Malz durch eingelegte Heiss- 
wasser- oder Dampfröhren ge- 
röstet wwd, geschieht dies bei 
der neuen Darre durch ein 
System von rotirenden Cylin- 
dern aus verzinntem Eisendraht- 
gewebe, unter welchen die ge- 
wöhnliche Darrfeuerung ange- 
bracht wird (Fig. 23). — In 
einem den gewöhnlichen Raum- 
verhältnissen einer Malzdarre 
gegenüber verschwindend klein gehaltenen Raum liegen 
über einander je drei Stück Cylinder von verzinntem Draht- 
gewebe, a,a,a und b,b,b, von je 1,2 m Durchmesser und 
3 m Länge. Ueber den Cylindern befinden sich leichte 


Fig. 23. 
Malzdarre von Lölgen. 
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Gewölbe mit den Dunströhren g,g,g und h,h,h und sind 
die Cylinder auch von der unteren Seite durch leichte 
eiserne Träger und angehiingte feuerfeste Kasten so ein- 
geengt, dass die von unten heraufdrängende warme Luft 
nur durch das Gewebe der Cylinder selbst entweichen 
kann. Die Feuerung selbst im unteren Theile ist mit der 
darüber befindlichen Sau die alte bekannte. — Durch die 
Drehung der Cylinder kommen stets neue Malzpartien mit 
der erwärmten Luft in Berührung; das Malz wird zu- 
gleich fein polirt und die Keime reiben sich ab. Die 
herausfallenden Keime werden durch die beiden Trans- 
porteure e und f, bestehend aus endlosen Bändern von 
Eisendrahtgewebe, aufgefangen und seitlich an den Aus- 
läufen i und & entfernt. Der Einfall des Malzes geschieht 
durch einen Trichter und zwar zunächst in die oberen 
Cylinder. Ist das Malz hier bis zu einem gewissen Grade 
geröstet, so wird am gegenüber befindlichen Ende in jedem 
Cylinder ein Kreisschieber geöffnet, welcher ein Heraus- 
ziehen des Malzes gestattet, und fällt dieses durch die 
Kästen in die darunter liegenden Cylinder b, b,b, aus denen 
es nach Fertigstellung entfernt wird. Der Antrieb erfolgt 
von der Transmission aus durch conische Räderpaare. Zur 
Regulirung der Wärme sind die Abzugsröhren mit seit- 
wärts geschlitzten Büchsendeckeln versehen, welche ge- 
hoben oder gesenkt werden. 
Die angegebenen Masse sind 
für eine Production von 
30 Centnern bei zwölfstündi- 
ger Arbeitszeit berechnet. 

Die neue Malzdarre von 
Otto Riss (Fig. 24) ist wie folgt 
construirt: In etwa doppelter 
Höhe der Malzschichte oder 
in der Wenderhöhe werden 
über beiden Horden Jalousien S 
angebracht, die, ähnlich den 
Jalousien an Fensterläden, 
mittels durchgehender Stan- 
gen verstellbar sind und sich, 
um das Arbeiten auf den 
Horden zu ermöglichen, nach 
der Seite zusammenschieben oder rollen lassen. 

Die durch die Jalousien über dem Malze abgeschnit- 
tenen Räume R werden mittels durchbrochener T-Schienen 
aus den Luftmischungskanälen a, die sich in den Seiten- 
mauern befinden, mit entsprechend temperirter und ge- 
trockneter Luft gespeist. An der Schwelkhorde laufen die 
Kanäle a rings um die Horde. Abgesaugt wird die Luft 
aus dem oberen Raume R durch das Rohr R, welches aus 
der Mitte der Jalousien direct in den Dampfkamin einmündet. 

An der Rösthorde sind die Kanäle a an zwei sich 
gegenüberliegenden Seiten angebracht. Durch die Kanäle d 
wird von dem unteren Zwischenraume R die Luft nach 
dem Schwelkraume abgeführt. 

Die Kanäle b und c ermöglichen die Zufuhr von ge- 
trockneter warmer, heisser und kalter Luft in die Luft- 
mischungskanäle a. Die Kanäle e verbinden den Röst- 
raum mit dem Schwelkraum. Durch f wird temperirte 
Luft unter die Schwelkhorde geführt. Sämmtliche Kanäle 
sind mittels Schieber oder Klappen verschliessbar, so dass 
sie beliebig, je nachdem mit offenen oder geschlossenen 
Jalousien gearbeitet wird, verwendet werden können. 


Fig. 24. 
Malzdarre von Riss. 
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Der Zweck der beschriebenen Darreinrichtung ist: 
Raschere Entfernung der Feuchtigkeit aus dem Malze und 
zwar bei möglichst niedriger Temperatur, Erhaltung einer 
möglichst gleichen Temperatur durch die ganze Malz- 
schichte und Vermeidung des öfteren Wendens des Malzes, 
wodurch jedenfalls in qualitativer und quantitativer Be- 
ziehung mehr geleistet wird und Zeit und Brennmaterial 
erspart werden. Die Erreichung des bezeichneten Zweckes 
wird dadurch wesentlich gefördert, dass man den Darr- 
raum, wenn er mit feuchter Luft gefüllt ist, periodisch 
ganz abschliessen kann, nämlich so lange, bis die Luft 
daselbst wieder durch die Kanäle d oder e getrocknet und 
die obere Malzschichte gehörig entfeuchtet ist. Dann wird 
umgeschaltet, nämlich die Jalousien geöffnet. 

Neu und beachtenswerth ist ferner Rack’s Patent- 
Jalousieeinrichtung für Darren (Fig. 25). Ein bekannter, 
vielen Heissluftdarrsystemen 
anhaftender Uebelstand be- Ak 
steht darin, dass während des 2 fi 
Abdarrens auf der unteren “ > 
Horde das Malz auf der obe- 
ren Horde durch die beim / 
Abdarren nöthige hohe Tem- 


peratur sehr leidet und nicht cr 
selten sogar glasig wird. | l 


Diesem Uebelstande ab- 
zuhelfen, ist nur durch eine 
Trennung der oberen Horde 
von der unteren möglich, 
welche man neuerer Zeit auch 


| 000000 


durch Anlegung doppelter #8 — 
Sauräume, nämlich Einwöl- 
bung der unteren Horde und | 


Schaffung eines zweiten Sau- 
raumes für die obere Horde, 
so dass Temperatur und Zug 


bar, thatsächlich erreicht. 

Diese Art der Trennung 
der beiden Horden ist aber 
mit vielen Umständen verbunden, sehr kostspielig und bei 
älteren Darren fast gar nie durchführbar, weil der hierzu 
nöthige Raum in der Höhe mindestens 4 m betragen muss 
als bei Darren gewöhnlicher Construction. 

Rack hat nun den gleichen Zweck auf andere ein- 
fachere Weise angestrebt, dass er zwischen der unteren 
und oberen Horde eine bewegliche Jalousie aus Eisenblech 
anbringt. | i 

Diese Jalousie — in ihrer ganzen Fläche auf die ein- 
fachste Weise stellbar — kann, sobald die Hitze auf der 
unteren Horde zu gross, je nachdem es unter Erhaltung 
des nöthigen Zuges erforderlich, ganz oder theilweise ge- 
schlossen werden, worauf man einerseits, vermöge im Sau- 
raume angebrachter Schieber, heisse Luft durch die seit- 
lich in der Mauer befindlichen Kanäle, und andererseits 
gleichfalls mittels Schieber kalte Luft von unten aus dem 
Kaltluftraum durch dieselben Kanäle zu beliebiger Tem- 
peratur gemischt in den Raum zwischen Jalousie und 
obere Horde eintreten lässt. 

Wenn also z. B. auf der unteren Horde mit 70° R. 
und reducirtem Luftzuge abgedarrt wird, so kann man 
durch ganzes oder theilweises Schliessen der Jalousie und 


Fig. 25. 
` Darre von Rack. 
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entsprechendes Oeffnen der vorbezeichneten Schieber ohne 
weiteres auf der oberen Horde mit einer Temperatur von 
30° R. und vollem Luftzuge weiter vordarren; die obere 
Horde ist also von der unteren in Bezug auf Temperatur 
und Luftzug gänzlich unabhängig und kann jede Horde 
für sich beliebig regulirt werden. 

Eine neue Construction zeigt ferner die Darre von 
Thomas Sederl und Florian Wirk in Wien, deren einzelne 
Horden aus einem aus gelochten Streifen zusammengesetzten 
Blechboden bestehen. 

Die Streifen einer jeden Etage sind mittels zweier 
endloser Ketten, an welchen sie befestigt sind, in Com- 
bination mit einem gemeinschaftlichen Antrieb behufs Ab- 
kippung für alle Etagen derart beweglich gemacht, dass 
immer die Blechböden zweier auf einander folgender Etagen 
bei dem Functioniren des Abkippmechanismus sich in ent- 
gegengesetzter Richtung bewegen. — Hierdurch wird das 
auf den einzelnen Horden lagernde Malz automatisch je 
in die nächst tiefer liegende Horde geschafft und macht 
beim Durchgang durch die ganze Darre einen mäander- 
nn artigen Weg. Es legt daher 
ke den möglichst langen Weg beim 


re Passiren der Etagen zurück, 
an wodurch die meiste Gelegenheit 
dla Zus A zum vollkommenen Abdarren 
es ar / geboten ist. Das in der unter- 
deep sten Etage befindliche Malz 
SITET TTT TTT N entfernt sich beim Abkippen 
h RR A selbsthätig über eine Rutsche 
O saaannannanat aus der Darre. Die sonstigen 
ke ton D Constructionstheile, wie Sau, 
WK Let Keimdach, Anlage der Feue- 
ar rung, Abzug der Feuergase 


bezieh. Heizluft u. s. w. bleiben 
hierbei wie bisher gebräuch- 
lich, und es lässt sich die obige 
Darrconstruction in jede be- 
stehende Darre einbauen. 

Fig. 26 zeigt eine solche ausgeführte Darrconstruction 
für vier Etagen. 

Jede der Darretagen A besteht aus neben einander 
angeordneten gelochten Blechstreifen a, welche mittels der 
Scharniere a, drehbar an den doppelten Querbalken be- 
festigt sind, die die Verbindung zwischen den beiden, 
den ganzen durch die Streifen « gebildeten Siebboden tra- 
genden Ketten b herstellen. Diese Ketten b sind um je 
zwei auf den Wellen c,c, befindliche Kettentrommeln ge- 
schlungen. , 

Die Wellen c,c, (in der Abbildung sind deren acht 
angeordnet) sind in der Hinter- und Vorderwand des 
eisernen, oben und unten offenen Kastens D gelagert, 
welcher in den sonst für die Horden bestehenden Darr- 
raum eingebracht ist. Unterhalb dieses Raumes ist in 
bekannter Weise die Feuerung und das Keimdach, über 
demselben der Dunstschlauch angeordnet. 

Die einzelnen gelochten Streifen «, welche zusammen 
die Siebböden bilden, liegen dachziegelartig über einander 
und bilden auf diese Art eine ununterbrochene Decke, auf 
welcher das Malz in bekannter Höhe aufgeschüttet ist. 

Die erhitzte Luft steigt, zwischen und durch die Sieb- 
böden streichend, nach aufwärts und wird durch die seit- 


lich angeordneten Abschlussbleche d, an welchen sich die 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 6. 1891jll. 


Fig. 26. 
Darre von Sederl und Wirk. 
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drehbaren Abschlussklappen d}, d} anschliessen, verhindert, 
seitlich der Siebböden aufzusteigen. 

Zum Abkippen werden die vier rechtseitig gelegenen 
Wellen c, in alternirend entgegengesetzte Drehung ver- 
setzt; hierdurch bewegen sich die Ketten b und mit ihnen 
die einzelnen Streifen a in den Pfeilrichtungen und be- 
sorgen hierbei den eingangs erwähnten Malztransport um 
je eine Etage nach abwärts. Die drehbaren Abschluss- 
klappen d,, welche auf der Seite der sich nach abwärts 
bewegenden Streifen «a liegen, das ist auf jener Seite, auf 
welcher das Malz während des Kippens zur nächst tieferen 
Etage herabstürzt, werden, um eine Ecke zu vermeiden 
und dem Malze Platz zu machen, aufgeklappt (punktirte 
Stellung der linken unteren Klappe), die auf der jeweilig 
anderen Seite liegenden Klappen d, verhindern ein weiteres 
Durchfallen des Malzes beim Abkippen, während sie, wie 
bereits beschrieben, zum Abschlusse des Darrraumes dienen. 

Das Verdrehen der Klappen d, in den zwei Stellungen 
(nämlich geschlossen während des Darrens und offen wäh- 
rend des Abkippens) erfolgt durch einen auf der Vorder- 
wand des Kastens D aufmontirten Hebelmechanismus. 
Dieser besteht aus einem drehbaren doppelarmigen Hebel, 
dessen linkseitiges, längsgeschlitztes Ende mit Bolzen dreh- 
bar, mit einer lothrechten Zahnstange verbunden ist, die 
ihrerseits wie auch an ihren beiden Enden drehbar, mit 
der an den Enden der Wellen sitzenden kleinen Kurbel 
verbunden ist. | 

Die Bewegung der Wellen wird mittels einer kleinen 
Kurbel und der Zugstange auf die Klappen übertragen. 
Sollen diese während des Aufkippens geöffnet werden, 
so wird der Griff der Kurbel nach abwärts gedrückt, 
wodurch der ganze Mechanismus in die für das Abkippen 
passende Stellung gebracht wird. Der Antrieb der Wellen 
behufs Abkippens des Malzes erfolgt entweder mittels 
Zahnräder oder bei grösseren Etagenhöhen mittels einer 
Galle’schen Kette. 

Ein neuer Apparat zum selbsthätigen Beladen, Ent- 
laden und Reinigen beider Darrhorden, sowie zum selbs- 
thätigen Vertheilen des Malzes auf denselben (Patent Sieg- 
fried Hirschler, Worms) besteht aus einem System von 
zwölf Bürsten, welche das Malz auf den Horden vertheilen 
und glatt streichen bezieh. dasselbe herunterfegen. Die 
Bürsten sind von der Breite der Darre und jederseits an 
einer Kette aufgehängt, welche über vier Zahnräder, zwei 
dicht auf der Horde, die beiden anderen hoch über diesen 
befindlich läuft. Wird die Kette in Bewegung gesetzt, so 
streifen die Bürsten, falls sie unten sind, zunächst die 
Horde, wandern dann am Ende der Darre über die Zahn- 
räder in die Höhe und können auf der oberen Kette auf- 
gehängt bleiben, so dass nun die Horde für den Darr- 
process vollständig frei ist. Die einzelnen Bürsten sind 
in der Länge ihrer Borsten einander ungleich, diejenige 
an dem einen Ende des Systems, z. B. nach rechts.zu, hat 
die längsten Borsten, die darauf folgenden nehmen in der 
Länge derselben allmählich ab, bis die am weitesten nach 
links befindliche Bürste die kürzesten Borsten besitzt. Soll 
nun die Darre beschickt werden, so wird das Malz an dem 
einen (linken) Ende der Darre, und zwar in der ganzen 
Breite derselben mechanisch von oben aufgeschüttet. Zu- 
gleich wird der Apparat von links nach rechts in Be- 
wegung gesetzt. Die erste Bürste streift die Hordenfläche 
und wird alle zufällig vor ihr liegenden oder dorthin ge- 
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fallenen Körner vor sich herschieben, bis sie ans andere 
Ende gelangt. Hier nimmt sie das Malz mit in die Höhe 
und wirft es über sich hinweg wieder auf die Horde. Als 
Regel muss man demnach festsetzen, dass der Bürsten- 
apparat so gestellt werden soll, dass das Malz beim Be- 
ginne des Auftragens zwischen die erste und zweite Bürste 
fällt. Diese nun berührt das Hordenblech nicht mehr, 
sondern es bleibt zwischen beiden ein geringer Zwischen- 
raum. Sie schiebt also das vor ihr gefallene Malz vor 
sich her und lässt zugleich eine dünne Schicht desselben 
liegen, so dass sie die Stange, welche sie ergriffen hat, 
gleichmässig über die ganze Fläche ausbreitet. Bei der 
dritten Bürste ist ein Gleiches der Fall, nur ist sie selbst 
kürzer, der Abstand zwischen ihr und der Horde also 
grösser, und in Folge dessen ist die Malzschicht, die liegen 
bleibt, eine etwas dickere. So geht es fort, bis alles auf- 
getragen ist und die letzte Bürste die Oberfläche glatt 
streicht. Dann laufen die Bürsten weiter, bis sie auf 
der oberen Kette angelangt sind und nun in Ruhe ge- 
setzt werden. 

Das Darren kann jetzt beginnen und der mechanische 
Wender nach Bedarf in Thätigkeit gesetzt werden. Letz- 
terer muss indessen mit einer Vorrichtung versehen sein, 
welche es ermöglicht, ihn während der Arbeit der Bürsten 
von der Horde zu entfernen, denn anderenfalls würde 
durch ihn der Apparat in seiner Wirkung gestört werden. 

Soll die Darre abgeräumt werden, so lässt man die 
Bürsten in umgekehrter Richtung laufen. Die niedrigste 
Bürste kommt zuerst, jede der folgenden streift das Malz 
ab und schiebt es vor sich her, bis dieses, am anderen 
Ende der Darre angelangt, durch eine über die ganze 
Breite der Darre weggehende Platte auf die untere Horde 
fällt, auf welcher man den Apparat in derselben Weise, 
wie bereits oben gesagt wurde, in Thätigkeit setzt. Das 
Abräumen geschieht hier ebenso. 

Ein solcher Apparat ist bereits in der Mälzerei des 
Herrn Hirschler in Thätigkeit. 

Eine Neuerung dieses Apparates besteht darin, dass 
derselbe nicht allein zum Abräumen des Malzes von Darren, 


Fig. 27. 
Reinigungs-, Be- und Entladeapparat für Darren von Hirschler. 


sondern auch zum Ausbreiten desselben am Darrboden 
dient. Diese neue Aufgabe (D.R.P. Nr. 50013) wird in 
folgender Weise erreicht: Der Apparat (Fig. 27) ist im 
Wesentlichen wie der des Hauptpatentes; er besteht aus 
zwei Gliederketten ohne Ende, welche über Kettenräder 
geführt werden und zwischen sich die verschieden hohen 
Schaufeln tragen. Die Befestigung derselben geschieht 
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jedoch in anderer Weise als früher, indem nämlich zwischen 
je einem Bolzen der beiden Gliederketten ohne Ende an 
der für eine Schaufel bestimmten Stelle ein Winkeleisen a 
ausgespannt ist, welches mit senkrecht dazu befestigten 
Flacheisen b die Schaufeln g trägt. Letztere sind in den 
Flacheisen b bei / drehbar gelagert und durch die Stützen c, 
welche ebenfalls von den zwischen den Gliederketten aus- 
gespannten Flacheisen ausgehen, geführt. 

Für den Zweck des Abräumens nun müssen die 
Schaufeln q starr in der senkrechten Richtung gebalten 
werden. Dies geschieht bei der neuen Anordnung dadurch, 
dass sich die Schaufeln für die Laufrichtung der Gelenk- 
ketten zum Abräumen der Darre gegen die Stange i legen, 
welche zwischen dem entsprechenden Führungsflacheisen c 
angeordnet sind und somit die senkrechte Stellung der 
Schaufeln bedingen. 

Ist, mit Hilfe dieser Abräumvorrichtung in der ge- 
kennzeichneten Weise eine Etage des Darrgebäudes aus- 
geräumt und gereinigt (Etage 4), das Material also in 
die tiefer gelegene benachbarte Etage befördert worden 
(Etage B), so muss es hier in gleichmässiger Schichte aus- 
gebreitet werden. Diese Operation nun nimmt ebenfalls 
der beschriebene Apparat im Raume B vor, zu welchem 
Zwecke er die umgekehrte Laufrichtung des Apparates 
in A haben muss. 

Die Thüren befinden sich auf einer Seite, z. B. links, 
folglich muss ein Ausräumen bei Rechtsdrehung der Ketten- 
räder, ein Ausbreiten des Materials jedoch bei Linksdrehung 
derselben geschehen. 

Bei der zur Ausbreitung nöthigen umgekehrten Lauf- 
richtung der Ketten finden die Schaufeln g auf den Füh- 
rungsflacheisen c kein Widerlager, sondern nehmen beim 
Streichen über das Malzmaterial eine mehr oder weniger 
geneigte Stellung an, je nachdem das fortzuschiebende 
Malz ihnen einen grösseren oder geringeren Widerstand 
bietet. Auf diese Weise schieben die Schaufeln geringe 
Massen des Materials vor sich her, bis dasselbe nach und 
nach gleichmässig über den Darrboden vertheilt ist. Das 
Abräumen geschieht durch einfache Umkehrung des Lauf- 
sinnes der Gelenkketten. .Damit ein Ausweichen der 
Schaufeln nach oben, sowie ein Durchbiegen der Glieder- 
ketten nach unten ausgeschlossen ist, sind letztere mittels 
Rollen in U-Eisen geführt. — Ein weiteres Zusatzpatent 
(Nr. 51460) bezieht sich auf die Anordnung von zwei, 
drei oder mehreren Reihen gegenseitig versetzter Auf- 
rührer, die den Zweck haben, das Malz auf der Darre zu 
wenden. Diese Aufrührer sind an zwischen den Zug- 
organen befestigten Gasröhren angeordnet und bestehen 
aus Schäften, an deren unterem Ende sich Kielbürsten 
befinden, und aus auf diesen aufgesetzten, entweder bloss 
nach einer oder nach zwei Richtungen sich ausdehnenden 
Pflugscharen. Nach der einen Anordnung drehen sich die 
Aufrührer stets nach einer Richtung, weshalb auch die 
Pflugschare nur nach einer Richtung aufgesetzt sind. Bei 
dieser Drehung legen sich die Abräumeschaufeln um und 
streichen hinter den Aufrührern das Malz wieder glatt. 
Soll die Darre entleert werden, so braucht nur der Apparat 
in entgegengesetzte Drehung versetzt zu werden, und 
die Schaufeln räumen alsdann in bekannter Weise ab. 
Nach der anderen Anordnung bewegen sich die zwei von 
einander bestimmt weit entfernten Aufrührersysteme so 
weit hin und her, dass, wenn das eine System an dem 
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einen Ende der Darre angekommen, sich das andere System 
in der Mitte derselben befindet, und umgekehrt. Mit 
diesen beiden Einrichtungen soll bei wenigen Umdrehungen 
bezieh. bei wenigen Hin- und Hergängen des Apparates 
ein vollständiges Wenden des Malzes erzielt werden. 
(Schluss folgt.) 


Benest's Anker zum Heben von Seekabeln. 
Mit Abbildung. 


Dem Londoner Electrical Engineer, 1890 Bd. 5 * S. 347, 
ist die zugehörige Abbildung des für J. Benest in den 
Silvertownwerken patentirten Ankers zum Aufsuchen und 
Heben gebrochener oder fehlerhafter Unterseekabel ent- 
nommen. Ist das Kabel gefunden und erfasst worden, so 
darf es nicht wieder ent- 
schlüpfen können, bevor 
es ganz an die Oberfläche 
gebracht ist. In der Ab- 
bildung ist c das gefasste 
Kabel im Querschnitte. 
Die Flügel oder Haken C 
sind alle um eine Achse b, 
drehbar. Das erfasste 
Kabel gleitet zwischen C 
und /) hinab und wird beim Emporgehen des an der 
Stange A befestigten Ankers ganz fest gehalten. d ist ein 
Verschlusshaken und «, ein Einfallstück, welches das Ent- 
weichen des Kabels ganz unmöglich macht, bis es mit der 
Hand weggeschoben wird, nachdem das gehobene Kabel 
an Bord in geeigneter Weise fest gemacht worden ist. 


Benest’s Anker zum Heben von 
Seekabeln. 


Westinghouse’s elektrischer Motor für Strassen- 
bahnen. 


Mit Abbildungen. 


Der von der Westinghouse Electric and Manufacturing 
Company gelieferte Motor für elektrische Strassenbahnen 
besitzt, wie die zugehörige Abbildung Fig. 1 erkennen 
lässt, den für Strassenbahnmotoren so nothwendigen festen 
Bau; diese Motoren sind ja beständig einer ungewöhnlichen 


Fig. 1. 
Westinghouse's elektrischer Motor für Strassenbahnen. 


Abnutzung unterworfen. Ausser Einfachheit, Festigkeit 
und vor allem Dauerhaftigkeit besitzt der Motor nichts 
besonders Neues. 

Wie der Londoner Electrical Engineer, 1890 Bd. 6 
*8. 386, nach dem Western Electrician mittheilt, ist der 
Motor für einen Strom von 500 Volt Spannung berechnet; 
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er besitzt Reihenwickelung und es sind in den Stromkreis 
des Ankers und der Feldmagnete noch eine Anzahl Ab- 
lenkungsrollen (diverter coils) eingeschaltet, welche beim 
Angehen des Wagens und auch zu Geschwindigkeitsände- 
rungen benutzt werden. Der Motor ruht auf einem ein 
Ganzes bildenden eisernen Rahmen, worauf alle Lager an- 
gebracht sind; vor allem sollen ja die einzelnen mechani- 
schen Bestandtheile des Motors in der Lage beisammen 
gehalten werden, in welche sie in der Fabrik der Gesell- 
schaft gebracht worden sind. 

Von demselben Rahmen werden auch die Feldmagnete 
getragen und diese sind so aufgehängt, dass der Anker in 
kurzer Zeit herausgenommen und durch einen anderen er- 
setzt werden kann. Ist der Motor auf dem Gestelle und 
ebenso der Wagenkörper, so braucht man behufs Aus- 
wechselung des Ankers nur den Wagenboden zu öffnen 
und die Feldmagnete abzuhängen; dann kann der Anker 
in wenigen Secunden herausgenommen werden. Mittels 
eines Hebezeuges, das in die Oelnäpfe des Rahmens passt, 
kann ein Mann jeden Theil des Motors herausnehmen. 
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Fig. 2. 
Westinghouse’s elektrischer Motor für Strassenbahnen. 


Die Wickelung der Feldmagnetrollen ist eine höchst 
sorgfältige; sie sind wasserdicht, können durch Aufschieben 
auf die Kerne leicht ausgewechselt werden und werden 
durch Bronzeringe unbeweglich festgehalten. 

Die Dauerhaftigkeit hängt besonders vom Bau des 
Ankers ab. In diesem Motor ist die Welle sehr schwer; 
sie besteht aus Stahl in wechselnder Dicke, am dicksten 
in der Mitte, nach den Enden hin abnehmend. Der Anker 
ist so gebaut, dass seine Theile nicht locker werden können. 

Der Stromsammler besteht aus einer der Gesellschaft 
eigenen Legirung; er ist so gebaut, dass er nicht aus- 
brennen kann. Alle seine Theile werden fest zusammen- 
gehalten und so an der Ankerwelle befestigt, dass die 
Ankerdrähte nicht klappern oder abbrechen können. 

Die Bürstenhalterstütze ist starr an dem Rahmen be- 
festigt und ein Holzstab trägt die Bürstenhalterarme; 
dadurch wird ein Erzittern und Verschieben der Bürsten 
verhütet. 

Das Räderwerk ist schwerer als sonst üblich. Die 
Zahnflächen sind breiter, damit sie der Abnutzung besser 
widerstehen können. Das Ankergetriebe und das Zwischen- 
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wellengetriebe sind aus Stahl, das Wagenachsen- und das 
Zwischenwellenrad aus Gusseisen. Ihre Naben sind kegel- 
förmig ausgebohrt und ihre Achsen dementsprechend ab- 
gedreht; sie sind durch Keile mit einander verbunden. 
Eine kräftige Feder hinter zwei Schraubenmuttern erhält 
die Räder in ihrer Stellung. Dies verhütet, dass die Ge- 
triebe, welche sich stärker als die Achsen erwärmen, locker 
werden; denn die Feder schiebt ja dann die Getriebe auf 
der Achse nach. 

Alle Theile des Motors werden durch durchgehende 
Bolzen zusammengehalten und federnde Unterlegscheiben 
verhindern ein Lockerwerden der Schraubenmuttern in 
Folge des beständigen Rasselns und Schüttelns. Der Motor 
wird am Gestelle durch zwei Federn getragen, welche die 
Beanspruchung der Quertriiger vermindern. 

In Fig. 2 sind die Zahnräder nicht mit abgebildet. 
Sie werden von einer eisernen Büchse umschlossen, welche 
den von den Rädern verursachten Lärm verschlucken soll. 
Diese Büchse ist mit einer besonderen Schmierflüssigkeit 
gefüllt, welche die Reibung an den Zähnen vermindert und 
thatsächlich die Bewegung geräuschlos macht, während sie 
gleichzeitig die Dauerhaftigkeit erhöht. 

Fig. 1 gibt einen Grundriss vom Gestelle. Um eine 
Anhäufung von Staub auf den verschiedenen Theilen des 
Motors zu verhüten, ist eine Eisenblechpfanne unter der 
unteren Fläche des Motors angebracht worden und ein 
Segeltuchvorhang umschliesst die Seiten des Motors. Die 
Stromzuführung ist die gewöhnliche oberirdische. 

In Pittsburg, Pa., laufen diese Motoren seit Anfang 
Juli auf den Strassen und sind sehr beliebt geworden, auch 
in Lansing, Mich., werden sie in jeder Beziehung erfolg- 
reich betrieben. Die Gesellschaft hat Geschäftsabschlüsse 
mit 50 Bahnen und wird die Aufträge in ihren Pittsburg- 
und Newark-Werken möglichst schnell ausführen. 


Garrett's magnetoelektrische Klingel. 
Mit Abbildung. l 


Eine sehr einfache und Beschädigungen beim Gebrauche 
wenig ausgesetzte magnetoelektrische Klingel hat T. A. 
Garrett sich patentiren lassen; ausgeführt wird sie von 
J. Pitkin in London. Nach dem Londoner Flectrical Engi- 
neer, 1891 Bd. 7*5. 115, zeigen der Geber und der neben- 
stehend abgebildete Empfänger eine gewisse Aehnlichkeit. 
Bei beiden liegt zwischen den Schenkeln eines Hufeisen- 
magnetes ein mit Draht bewickelter 
Kern aus weichem Eisen. Im Empfänger 
ist ferner an einer Feder ein Eisenanker 
befestigt, welcher jedoch aus zwei 
Stücken weichen Eisens besteht und so 
an der Feder zu beiden Seiten derselben 
fest gemacht sind, dass das eine bloss 
vom Nordpole, das andere bloss vom 
Südpole des Hufeisens magnetisirt wer- 
den kann; die Enden dieser Eisenstücke 
sind so gebogen, dass sie nahe an den 
Enden des Eisenkernes, aber auf ent- 
gegengesetzten Seiten desselben liegen. Durchläuft nun ein 
langsam seine Richtung wechselnder Strom die Spule, so 
werden die beiden Eisenstücke abwechselnd von dem Ende 
des Eisenkernes angezogen und abgestossen, und zwar 


Garrett’s magneto- 
elektrische Klingel. 


Garrett's magnetoelektrische Klingel. — Ronczewski’s elektromagnetischer Scheideapparat. 
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immer das eine angezogen, das andere abgestossen; des- 
halb schlägt dann der an dem Anker sitzende Hammer 
gegen die Glocke. 

Im Geber trägt die Feder an ihrem freien Ende nur 
ein einziges weiches Eisenstück als Anker, welches mittels 
eines Handgriffes nach der Seite bewegt werden kann. 
Geschieht dies und wird dann der Griff und mit ihm der 
Anker losgelassen, so schwingt derselbe über den Polen 
des Hufeisenmagnetes und dem freien Ende des Kisen- 
kernes in der Spule hin und her und erzeugt dabei in 
der Spule eine Folge von Wechselströmen. Der Anker ist 
hier nahezu so breit, als die beiden Ankerstücke im 
Empfänger. 

Die Leitung ist bei dieser Klingel beständig geschlossen. 
Bei seiner Benutzung in Bergwerken liegt daher nicht die 


“Gefahr nahe, dass durch überspringende Funken eine Ent- 


zündung und Sprengung herbeigeführt werde. Besonders 
geeignet erscheint diese Klingel aber für Telephonanlagen. 
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J. Ronczewski's elektromagnetischer Scheide- 
apparat. 
Mit Abbildung. 


Dem durch Patent geschiitzten Apparate, mittels dessen 
Eisentheile aus Knochen, Knochengries, Korn u. dgl. aus- 
geschieden werden sollen, gibt J. Ronczewski folgende Ein- 
richtung: | 

Auf einer Welle sitzt eine Trommel, deren Oberfläche 
durch die Pole der Elektromagnete HE und E'E! ge- 
bildet wırd. Die Trommel ist aus einzelnen, aus einem 
Platteisen ausgestanzten Stücken ii zusammen gebolet, 
und nur die beiden 
Endstücke haben 
eine andere Form 
behufs der Auf- 
nahme der Elektro- 

magnetwickelun- 
gen und des An- 
bringens von zwei 
Zinkplatten,welche 
das Innere der 
Trommel seitlich 
abschliessen. Durch 
eine dieser Zink- 
platten gehen die 
Drähte der Elek- 
tromagnetwicke- 
lungen zu den Kup- 
ferstreifen eines 


Ein- und Ausschal- ponezewski’s elektromagnetischer Scheiteapparat. 
ters, mit denen sie 


fest verbunden sind. Der Strom wird in beide Elektro- 


magnete geleitet, während der zum Durchlaufen der 
Strecke C D nöthigen Zeit jedoch nur in das Magnet- 
paar Æ E allein. Der Ausschluss der Elektromagnete E' E' 
dauert somit nur kurze Zeit, welche indess hinreicht, dass 
alles Eisen abfällt und auf Ebene a gelangt, während das 
von Eisen gereinigte Material, welches nicht angezogen 
wird, auf die geneigte Ebene b fällt. Die Bürste F hat 
etwa in Folge des zurückbleibenden Magnetismus der 
Trommel anhaftende Theilchen Eisen zu entfernen. Für 
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jedes Elektromagnetpaar ist die Wickelung der Elektro- 
magnete eine selbständige, indessen können die Wickelungen 
durch den Ein- und Ausschalter und Bürsten so mit ein- 
ander verbunden werden, dass man den Strom in beide 
Elektromagnetpaare zugleich oder auch nur in das eine 
zu leiten vermag. Der sehr einfache Umschalter besteht 
aus einem Holzcylinder mit entsprechenden Kupferstreifen, 
auf welche mittels Bürsten der Strom der Dynamomaschine 
übergeht, um von dort in die Elcktroinagnetwickelungen 
geleitet zu werden. 

Die Trommel macht, je nach der Grösse ihres Durch- 
messers und dem zu reinigenden Materiale, 80 bis 150 Um- 
drehungen. Wie leicht verständlich, können auch drei, 
vier u. s. w. Paare von Elektromagneten in Anwendung 
kommon. 


Zur Bildung von Erdöl und Erdwachs. 


Von R. Zaloziecki. 
(Schluss des Berichtes S. 85 d. Bd.) 


Die geschilderten Vorgänge sind als eine Reihe von 
Abspaltungen einfacher Gruppen und Complexe aus den 
Fettsäuremolekülen zu betrachten, die durch Wirkung der 
bereits geschilderten Factoren in einer enorm langen Zeit 
neben oder nach einander sich vollzogen haben konnten 
und als Resultat ein Gemisch von homologen Reihen ge- 
sättigter und ungesättigter Kohlen wasserstoffe neben Kohlen- 
säure geliefert haben. Kohlensäure und die gasfirmigen 
Anfangsglieder dieser Kohlenwasserstoffreihen bilden that- 
sächlich die Bestandtheile der Erdgase, der nachgewiesenen 
Zersetzungsproducte der Erdöllager, und finden sich die 
höheren Glieder derselben Reihen in den Erdölen wieder. 
Dass dieselben jedoch quantitativ in ihrem den Zersetzungs- 
gleichungen entsprechenden Verhältnisse sich geändert 
haben und daneben noch andere Reihen zum Vorschein 
kommen, ist auf secundäre Ursachen zurückzuführen und 
wird später die Erklärung dafür folgen. 

Vorläufig drängt sich die Frage auf, auf welche Art 
auf Grund der mitgetheilten Zersetzungen sich die Bildung 
von Erdöl und Erdwachs, bezieh. eine Ansammlung dieser 
Naturproducte auf ihren natürlichen Lagerstätten vorzu- 
stellen ist? — Zwei Möglichkeiten können hierbei in Be- 
tracht kommen — einmal das, was man eine trockene 
Destillation nennt, d.h. Bildung von flüchtigen Zersetzungs- 
producten und deren örtlich getrennte Condensation, und 
zweitens eine Zersetzung mit Häufung der Zersetzungs- 
producte an Ort und Stelle. Im ersten Falle müsste man 
eine vollständige Zerlegung der Ausgangssubstanz in gas- 
formige oder wenigstens flüchtige Producte annehmen und 
durch nachträgliche, theils physikalische, theils chemische 
Condensation die Bildung des Erdöles ableiten, oder Erd- 
gas als ausschliessliches Zersetzungsproduct der Fettstoffe 
betrachten und daraus erst Erdöl entstehen lassen. Im 
zweiten Falle dagegen würde eine bloss theilweise neben- 
sächliche Abspaltung von Gas, wie sie durch Uebergang 
einer höheren, molekularen in eine einfachere Verbindung 
mitunter nothwendig ist, vorausgesetzt und Erdöl und Erd- 
wachs als Zersetzungsriickstand der Fettstoffe aufgefasst 
werden, wobei eine theilweise Condensation der dazu ver- 
anlagten gasförmigen Zersetzungsproducte im Bildungs- 
herde nicht ausgeschlossen bleibt. Gegen die erste An- 
nahme sprechen ziemlich gewichtige Bedenken, vor allem 
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die gegen die Emanationshypothesen (welche auch auf einer 
Verdichtung einfacher gasförmiger Kohlenwasserstoffe ba- 
siren) ins Feld geführten geologischen Gründe, sodann der 
Mangel jeglicher Analogie vom chemischen Standpunkte, 
denn wie geläufig es dem Chemiker im Allgemeinen ist, 
sich Dissociationsvorgänge complicirter organischer Stoffe 
vorzustellen, besonders die destructive Spaltung von Thier- 
und Pflanzenkörpern, ebenso schwierig ist die Vorstellung 
von einer Synthese derselben aus einfachen Verbindungen, 
und scheint dieses Vermögen den Functionen lebender 
Zellen beinahe ausschliesslich anzugehören. Den Repräsen- 
tanten der ungesättigten Reihen wohnt zwar eine Ver- 
kettungstendenz inne, und deren Condensation und Poly- 
merisation ist nicht nur denkbar, sondern auch natürlich; 
dagegen fehlt jeder Anhaltspunkt für die Möglichkeit der 
Condensation höherer gesättigter Kohlenwasserstoffe aus 
niederen, etwa des festen Paraffins aus Sumpfgas. Nicht 
unerwähnt darf auch die Aeusserung J. L. Piedboeuf’s '? 
gelassen werden, welche einen Vorwurf gegen die Conden- 
sationshypothesen darin zum Ausdruck bringt, dass die 
Verbindungen des Erdüles Condensationstemperaturen von 
0° bis 300° besitzen, und dass die einzelnen Bestandtheile 
in Dampfform in verschiedenen Schichten sich verdichtet 
haben müssten, somit nicht als Mischung innerhalb einer 
Erdschichte vorkommen können. 

Es bleibt deshalb die zweite Annahme übrig, wonach 
die thierischen Fette oder eigentlich die Fettsäuren auf 
ihrer Ablagerungsstätte allmählich abgebaut und zersetzt 
wurden, unter Abspaltung von Kohlensäure, in complicirte 
feste oder flüssige Kohlenwasserstoffe und nachträglich und 
allmählich zum grossen Theil in niedere Glieder verwan- 
delt wurden mit Ausscheidung von Kohlenwasserstoffgasen, 
welche entweder in benachbarte Schichten entweichen 
konnten, theilweise jedoch durch die Undurchlässigkeit der 
Umgebung an dem Entweichen gehindert, in Folge ihrer 
Spannung den Druck innerhalb des Bildungsraumes hoben, 
die Zersetzung event. Condensation der bereits gebildeten 
(ungesättigten) Spaltungsproducte beeinflussten, bezieh. 
auch eine vollständige Dislocation des gebildeten Erdöles 
in andere Schichten besorgten oder dasselbe in die Poren 
der benachbarten Gesteine trieben. Das Charakteristische 
dieses ganzen Vorganges bestünde darin, dass derselbe sich 
innerhalb eines Bildungsraumes abspielt, dass vorzüglich 
Spaltungserscheinungen, also Abbau der Moleküle im Spiele 
und Gase Nebenproducte sind, dass Erdöl dagegen als der 
Zersetzungsrückstand thierischer Fette und nicht als Con- 
densations-' oder Destillationsproduct, wie gewöhnlich be- 
hauptet wird, anzusehen ist. 

Ich habe bereits früher, anlässlich der Bildungsanalogie 
der Bitumina mit Kohlen, von Zersetzungsstadien ge- 
sprochen und will an dieser Stelle dieselben in Anwendung 
bringen in Verbindung mit dem im Vorhergehenden Ab- 
geleiteten, dass das Erdöl flüssiger Zersetzungsrückstand 
thierischer Fette ist. Es ist beinahe selbstverständlich, 
dass dieser Zersetzungsrückstand event. erst im Laufe der 
Zeiten bei weiter gediehener Zersetzung flüssig geworden 
ist und dass derselbe in vielen Fällen anfänglich fest sein 
müsste, oder dass ein Zersetzungsstadium existiren dürfte, 
wobei die Fettsäuren durch Abspaltung von Kohlensäure 
ihren Säurecharakter bereits verloren haben und in eine 


' Petroleum Centraleuropas etc., Düsseldorf 1883. 
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vorzüglich feste Kohlenwasserstoffmasse mit geringem flüs- 
sigen Antheile sich verwandelt haben. Solches Zersetzungs- 
product findet sich tbatsächlich in der Natur in den Ozo- 
kerit- und Erdwachsvorkommnissen, welche ich, entgegen 
den sonst üblichen und verbreiteten Ansıchten, nicht als 
Condensations- und Verdichtungsproduct des Erdöles, son- 
dern als erstes, festes, charakteristisches und fassbares Zer- 
setzungsstadium der thierischen Fette ansprechen und dem- 
nach dasselbe nicht aus Erdöl, sondern das Erdöl ver- 
mittelnd daraus entstehen lassen muss. 

Eine ähnliche Ansicht wurde bereits von Prof. F. Kreutz!’ 
früher ausgesprochen, ohne jedoch eine gebührende Wür- 
digung zu erfahren. Da dieselbe vielleicht nicht allgemein 
bekannt sein dürfte, jedoch viele Beweismomente in sich 
führt, will ich sie gedrängt wiedergeben. Prof. Areutz 
ist Anhänger der Theorie des vegetabilischen Ursprungs 
des Bitumens, obwohl er thierischen Antheil daran nicht 
vollständig ausschliesst. Die Veranlassung zur Bildung 
von Wachs und Oellagerstätten boten nach ihm die An- 
schwemmungen von harzreichen Landhölzern durch Flüsse 
und Biiche in vom Meere theilweise abgeschnittenen Buch- 
ten und Becken, wozu noch Seepflanzen und Seethiere hin- 
zutraten. Dieses Material wandelte sich im Laufe der 
Zeiten in Erdwachs und Erdöl theilweise gleichzeitig, theil- 
weise nach einander um und die Ursache, warum die 
Pflanzenreste nicht wie gewöhnlich der Verwesung mit 
Kohlenbildung anheimgefalien sind, ist in dem Salzgehalte 
des Seewassers zu suchen. 

Für unsere Darlegung wichtiger sind jedoch die Gründe, 
welche Prof. Areutz veranlassen, die übliche Bildungschrono- 
logie von Erdöl und Erdwachs zu verschieben oder zu 
identificiren. Vorerst die Thatsache, dass Erdwachs nur 
in den jüngsten Bildungen der Tertiärperiode in grösseren 
Massen, ja beinahe ausschliesslich aufgefunden wird. Die 
Wachslagerstatten von Boryslaw, Wolunka, dem benach- 
barten Truskawiec gehören den Salzthonschichten des 
Miocäns an, ebenso die davon entfernten neueren Fund- 
orte in Dzwiniucz, Starunia und Ropyszcze. Das Erdwachs 
kommt darin wenig in Adern, sondern als concordante 
Lager zwischen flachen Sandstein- und Thonschieferschichten 
und auf Klüften vor, welche öfters bis 1 m Dicke zeigen. 
Die Ausfüllung solch weiter Klüfte mit Wachs, wobei in 
den entsprechenden Lagern sich ein Auskeilen gegen die 
Mitte zeigt, spricht dagegen, dass Wachs aus Oel durch 
Verdunstung entstanden sei, denn die Seitenwände weiter, 
mit Oel gefüllter Klüfte wären nicht haltbar, würden 
nachgestürzt sein und die Hohlräume ausgefüllt haben. Ein 
Eindringen von Oel aus der Ticfe ist aus diesen Gründen 
unmöglich, weil das das Wachs bergende Gesteinsmaterial 
weder porös noch hart ist und keine Sprünge zeigt, die 
Bildung der Klüfte dagegen im genetischen Zusammen- 
hang mit Wachs dadurch steht, dass beim theilweisen 
Schwinden der darin abgelagerten organischen Materie ein 
Nachsetzen der überlagernden Schichten nachfolgen musste, 
somit ähnliche Erscheinungen, wie sie bei der Bildung von 
Kohlenflötzen bestanden. Wenn man ausserdem noch in 
Betracht zieht, dass durch Verdunstung von Erdöl kein 
Erdwachs dargestellt wurde, sondern dass dieser Process 
naturgemäss mit einer Oxydation verbunden ist, weil sich 
derselbe in oberen, lockeren Erdschichten abspielt und 


-m 13 Kosmos, 1881 S. 150 (poln.). Verhandlungen der geolo- 
gischen Reichsanstalt, 1881 Nr. 8, 10 und 16., 
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Erdtheer, Erdpech oder Asphalt producirt, und dass im 
Alluvium und Diluvium aus den Tiefen eingeflossenes Oel, 
welches die besten Bedingungen für eine Verdunstung 
hätte, sich keineswegs in Wachs verwandelt hat, so muss 
man zugeben, dass die Ansicht, Ozokerit sei aus Erdöl 
entstanden, keine Stütze hat. — Schon der Umstand allein, 
dass Erdwachs nur in jüngeren Sedimenten vorkommt, 
dass Oel dagegen fast ausnahmslos älteren Bildungen, so- 
fern es nicht auf einer veränderten Lagerstätte sich findet, 
angehört und im letzteren Falle sich nicht in Erdwachs 
verwandelt hat, sondern als solches oder im verharzten, 
oxydirten Zustande herausquillt, sprechen dafür, dass hier 
die Annahme eines umgekehrten Vorganges am Platze ist. 

Wenn auch nicht gerade eine Bestätigung, so bietet 
auch die Vergleichung der chemischen Eigenschaften des 
Ozokerits und des Erdöles eine Unterstützung dieser An- 
sicht. Es ist bis jetzt eigentlich zu wenig Material für 
die Erdölchemie vorhanden und noch weniger Kenntnisse 
besitzen wir über Erdwachs, so dass auf Grund derselben 
man über die sich darin findenden Körperklassen kaum 
ein zuverlässiges Urtheil fällen kann und noch weniger 
über das quantitative Verhältniss der einzelnen Gruppen- 
bestandtheile. Aus den vielen Untersuchungen jedoch, die 
uns darüber vorliegen, können wir bloss den allgemeinen 
Schluss ziehen, dass Erdöl mannigfaltiger und complicirter 
zusammengesetzt ist als Erdwachs, welches eine gewisse 
Einheitlichkeit in der Zusammensetzung zeigt. Das gilt 
besonders von den reineren Wachssorten, wie sie vielfach 
in den bekaunten Boryslawer Bergwerken gefördert werden, 
denn dunkle bis schwarze Erdwachssorten müssen bei dieser 
Betrachtung ausser Acht gelassen werden, schon aus dem 
Grunde, weil sie oxydirenden Einwirkungen ihr Aussehen 
und sonstige Eigenschaften verdanken. Solches Vorkommen 
steht immer in Zusammenhang mit dem Durchlässigge- 
wordensein der überlagernden Deckschichten, ist somit auf 
eine Oxydationswirkung der eingedrungenen Luft zurück- 
zuführen, ebenso wie das Verharzen und Verpechen des 
Erdöles. Die lichtfarbigen Sorten dagegen waren in gün- 
stigeren Abschlussbedingungen gegen aussen, was daraus 
bereits gefolgert werden kann, dass beim Aufschliessen von 
Lagern oder Klüften von reinem Ozokerit sich Gase mit 
starkem Druck zeigen, welche mitunter Wachs in den Schäch- 
ten bis zu Tage treiben (Mutterwachs) und öfters den ganzen 
Schachtbau zerstören. Gasdrucke kommen nicht beim Er- 
schürfen von schlechteren Erdwachslagern, den dunklen 
schwarzen Sorten vor, weil in diesen Fällen eine Locke- 
rung des Obergrundes für ein langsames Entweichen der 
Gase und Eindringen der Luft ins Innere vorgearbeitet 
hat. Die Erscheinung der stark gespannten Gase inner- 
halb der Erdwachslager zeugt übrigens gewichtig gegen 
die Bildung derselben durch Verdunstung aus Erdöl, denn 
dieser Process ist wohl kaum denkbar unter einem starken 
Drucke. 

Die lichten natürlichen Erdwachssorten, welche übrigens 
sehr häufig und reichlich in den Bergwerken sich finden, 
zeichnen sich durch einen hohen Reinheitsgrad aus, der 
bei weitem nicht von Erdölen im Allgemeinen erreicht 
wird. Es kommen zwar auch helle Erdöle vor, so das 
bernsteingelbe, paraffinreiche, dicke Oel von Alentschany, 
das leichte hellgrüne von Pusiecena und Starawies in 
Galizien, ein schwach gefärbtes in Surakhany auf der 
Halbinsel Apscheron, auch sollen derartige Oele ausnahms- 
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weise sich im amerikanischen Territorium finden; doch ist 
im Allgemeinen ein derartiges Vorkommen sehr vereinzelt 
und spärlich und lässt sich auf andere Ursachen zurück- 
führen, welche nicht immer die gleichen sein müssen. Ohne 
gerade vorgreifen zu wollen, ist die Erscheinung des 
Klentschaner Oeles, welches, nebenbei bemerkt, sich auch 
in Klüften ähnlich wie das Erdwachs findet und eine 
sehr dicke, in kalten Jahreszeiten feste Consistenz hat, 
leicht damit zu erklären, dass man dasselbe nicht mit 
Erdöl, sondern mit Erdwachs in eine Reihe stellt, ohne 
weiter zu untersuchen, ob die mehr flüssige Beschaffenheit 
einem ebenso gearteten Urfette, oder einer weiter ge- 
diehenen Zersetzung zu verdanken ist. Bei leichten und 
lichten Oelen kann man selbstverständlich diese Deutung 
nicht versuchen; man hat zwei andere Eventualitäten zu 
ihrer Erklärung: und zwar zeichnen sich manche Gesteins- 
arten, besonders Thone und Thonschiefer durch ein hohes 
Entfärbungsvermögen aus und das Oel konnte bei seiner 
grossen Beweglichkeit und event. Ausschluss von Feuchtig- 
keit die färbenden Substanzen, welche eine grosse Ver- 
wandtschaft zu Erdsilicaten in fein vertheiltem Zustande 
haben, durch anhaltende Berührung mit denselben ver- 
lieren. Ein lichtgefärbtes und leichtes Erdöl könnte auch 
auf eine andere Weise und nachträglich zu Stande kommen, 
wenn man auch anderen, wie den allgemein gültigen Bil- 
dungsfactoren, nämlich der Mitwirkung hoher Tempera- 
turen, ausnahmsweise Zugeständnisse macht. Ein solches 
Oel würde sich durch einen Destillationsprocess durch Be- 
rührung oder Nähe heisser eruptiver Massen aus einem 
Bitumen oder Kohlenlager ausgeschieden und in kälteren 
Regionen verdichtet haben. Diese im Ganzen und Grossen 
spärlich auftretenden Specialitäten hätten demnach mit 
den allgemeinen Bildungsbedingungen der Bitumina keine 
Beziehung und sind ihr Vorkommen und ihre Lagerstätten 
auf secundäre Ursachen zurückzuführen. 

Wenn ich mich auch nicht auf das vergleichende 
Feld der chemischen Eigenschaften speciell einlassen kann, 
wegen Mangel an erschöpfenden, zum Vergleich brauch- 
baren Untersuchungen, so muss ich doch im Allgemeinen 
hervorheben, dass bis jetzt im Erdwachs ausser den ge- 
sättigten Kohlenwasserstoffen keine anderen Körpergruppen 
nachgewiesen wurden und dass selbst die reinsten Erdöl- 
sorten deren mehrere enthalten, und doch wäre nach der 
verbreiteten Ansicht über die Entstehung des Erdöles und 
Erdwachses eher das Gegentheil anzunehmen, denn ein 
primäres Product wird naturgemäss einfacher zusammen- 
gesetzt sein müssen, wie ein secundäres, welches aus jenem 
erst durch eine Reihe Umwandlungen hervorgegangen ist. 
Ganz unerklärlich bleibt es auch, wenn, wie es gewöhnlich 
geschieht, die Verdunstung als der das Erdöl umwandelnde 
Process angesehen wird, dass der Verdunstungsrückstand 
reiner und einfacher sei, als das der Verdunstung ausgesetzte 
Material, welches ein Gemisch von homologen Reihen von 
fliichtigsten bis zu schwersten Bestandtheilen vorstellt. 

Diese Bedenken werden zerstreut durch die entgegen- 
gesetzte Annahme, zu welcher uns schon die früher an- 
gegebenen Thatsachen geführt haben, so dass mit grosser 
Berechtigung behauptet werden kann, dass das Erdwachs 
in der Bituminisation der Thierfette die erste, Erdöl da- 
gegen die zweite Stufe bildet und dass, wenn von einer 
Entstehung des einen aus dem anderen die Rede ist, die 
bis jetzt verbreitete Ansicht geändert werden muss dahin, 
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Erdöl kann aus Erdwachs entstanden 
sein. Diese Einschränkung ist nothwendig aus dem Grunde, 
weil anders geartete Bildungsbedingungen und besonders 
eine anders consistirte thierische Fettsubstanz nicht unter 
allen Umständen ein wohlcharakterisirtes Ozokeritzwischen- 
stadium garantiren können, obwohl im Allgemeinen die 
Annahme desselben zulässig ist. Verfolgen wir weiter die 
bereits aufgestellte Analogie zwischen Thierfettumwand- 
lung und Mineralisirung der Pflanzenreste von dem ersten 
Stadium, welches bereits früher als Adipocire einerseits 
und Torf oder Lignit andererseits characterisirt wurde, 
so können wir als zweites Stadium Erdwachs den Braun- 
kohlen gegenüberstellen und Erdöl und Schwarzkohle als 
drittes Stadium der relativen Bildungschronologie be- 
zeichnen. Selbstverständlich können die drei aufgestellten 
Stadien der Thierfettumwandlung nur ganz im Allgemeinen 
als Typen bezeichnet werden und es müssen starken Ab- 
weichungen in chemischer und physikalischer Hinsicht und 
ebenso in geologischer Beziehung Zugeständnisse gemacht 
werden, in ähnlicher Art, wie es auch mit den Stadien 
der Verkohlung der Pflanzenstoffe der Fall ist. 

Alle bis jetzt gebrachten Erörterungen umfassten die 
als primäre Wirkungen der erdölbildenden Factoren be- 
zeichneten Vorgänge auf Grund der im Laboratorium 
öfters zur Ausführung gebrachten Spaltung der Fettsäuren 
in homologe Reihen gesättigter und ungesättigter Kohlen- 
wasserstoffe. Wie bekannt, haben jedoch viele sich mit 
Erdölchemie beschäftigende Forscher, wie Warren de la 
Rue, H. Müller, Pawlewski, Freund, Lachowicz, Engler, 
Markownikof, Oglobin, Spady, Krämer und Böttcher, Beilstein 
und Kurbatov u. a., ausser gesättigten und ungesättigten 
Reihen aromatische Kohlenwasserstoffe, und die letzteren 
Chemiker hydrogenisirte aromatische Kohlenwasserstoffe 
oder Naphtene '* in imponirender Quantität aufgefunden, 
wonach dieselben neben den Paraffinen als zweiter Haupt- 
bestandtheil der Erdöle angesehen werden müssen. Es 
wurde auch die Erklärung für die Bildung aromatischer 
Kohlenwasserstoffe im Erdöl versucht und entweder auf 
einen Oxydationsvorgang mit Wasserabspaltung aus den 
gesättigten Kohlenwasserstoffen oder auf eine Condensation 
ungesittigter Kohlenwasserstoffe durch pyrogene Reactionen 
zurückgeführt. In neuester Zeit hat A. Veith'® im An- 
schlusse an die Zöngler’sche Hypothese den Ursprung der- 
selben aus Glycerin unter Vermittelung von Acrolein unter 
Druck und Wärmebedingungen abgeleitet. — Ohne Zweifel 
ist die Gegenwart aromatischer Kohlenwasserstoffe secun- 
dären Vorgängen zuzuschreiben, und scheint mir die Ver- 
kettungstendenz ungesättigter Kohlenwasserstoffe, der 
Acetylene, deren Entstehung bei der ursprünglichen Spal- 
tung der Fette wahrscheinlich ist und früher erörtert 
wurde, die einfachste veranlassende Bildungsursache zu 
sein. Wir müssen freilich pyrogene Processe, welche diese 
Reactionen gewöhnlich bedingen, ausschliessen, dagegen uns 
immer gegenwärtig halten, dass wir bei einer niedrigeren 
Temperatur in einem hohen Drucke und einer unermess- 


dass man sagt: 


14 Ich lasse die Frage unentschieden, ob die ganze Masse 
der als Naphtene bezeichneten Körper thatsächlich mit hydrirten 
aromatischen Kohlenwasserstoffen identisch ist, oder ob die- 
selben auch andere der Formel CnHen entsprechende Verbin- 
dungen vertreten können, welche durch eine andere Gruppirung, 
vielleicht durch eine theilweise Ringschliessung wie in Tri- oder 
Tetramethylenen, den gesiittigten Charakter erlangen. 

15 Chemiker-Zeitung, 1890 S. 1368. | 
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lich langen Zeitwirkung vollständigen Ersatz finden können. 
Nicht auszuschliessen sind auch die polymerisirenden Wir- 
kungen der in mit Erdgasen gesiittigten und deshalb auch 
stark kohlensäurehaltigen Wiissern gelösten Gesteinsbestand- 
theile, etwa der Carbonate oder Sulfate, besonders unter 
hohem Drucke. 

Diese Erklärung verhilft uns auch gleichzeitig zu 
einer anderen, sehr wichtigen und bis jetzt nicht ver- 
suchten. Ich meine die Erklärung für das Vorhandensein 
der hydrogenisirten aromatischen Kohlenwasserstoffe oder 
Naphtene, welche meiner Meinung nach auch secundären 
Reactionen der Erdölbildung ihr Dasein verdanken. Das 
gleiche quantitative Verhältniss von Kohlenstoff und 
Wasserstoff in denselben und in den Aethylenen und die 
bekannte Polymerisationstendenz der letzteren bringt 
mich darauf, die Entstehung der ersten aus den letzten 
anzunehmen und zwar nicht auf dem üblichen Conden- 
sationswege zu höheren Gliedern, sondern mit gleichzeitiger 
Ringschliessung, wozu die Veranlagung zweifelsobne vor- 
handen ist. Eine Bekräftigung findet diese Ansicht darin, 
dass wir im Erdöl die Aethylene bis auf geringe Spuren 
missen, obwohl sie das zweite Hauptspaltungsproduct der 
Fette sind und dass an ihrer Stelle eine neue Körper- 
klasse in quantitativ demselben Masse auftritt, deren 
Entstehung uns sonst vollständig räthselhaft wäre. Das 
Verschwinden der Aethylene wurde zwar von B. Kerl 
mit Untersuchungen J. A. Le Bels in Zusammenhang ge- 
bracht, wonach deren langsame Veränderung durch Wasser 
bewerkstelligt werden konnte. Diese Deutung ist jedoch 
nicht ohne weiteres annehmbar, weil in den Erdgasen, 
wo die Bedingungen für eine Einwirkung des Wassers die 
günstigsten waren, Aethylene als wichtige Bestandtheile 
gefunden wurden. 

Es ist über hydrogenisirte aromatische Kohlenwasser- 
stoffe so viel wie nichts bekannt, es fehlen auch Unter- 
suchungen über Polymerisationsverhältnisse der Aethylene, 
besonders der höheren Glieder, so dass es erlaubt ist, die- 
selben diesbezüglich in eine Analogie mit Acetylenen zu 
bringen und in Consequenz dessen aus ihnen hydrogeni- 
sirte Kohlenwasserstoffe der aromatischen Reihe ebenso 
entstehen zu lassen, wie reine Benzolkohlenwasserstoffe 
aus Acetylenen, zumal wir beim Erdöl das Auftreten der 
einen mit dem Verschwinden der anderen in Zusammen- 
hang bringen können. Eine endgültige Entscheidung ist 
damit selbstverständlich nicht gegeben, es soll bloss eine 
rationelle Erklärung des Auftretens einer zahlreichen 
Körpergruppe, von dem man sich sonst keine Rechenschaft 
geben kann, versucht werden und bleibt es erst dem Ex- 
perimente überlassen, unwiderlegliche Beweise dafür zu 
liefern. Vielleicht ist diese Darlegung berufen, zu Unter- 
suchungen in diesem Gebiete anzuregen und unsere Kennt- 
nisse über die in letzter Zeit eine grosse Bedeutung an- 
nehmenden hydrogenisirten aromatischen Kohlenwasserstoffe 
zu erweitern. 

Indem ich am Ende angelangt bin, will ich abschliessen 
mit einer kurzen Uebersicht meiner Anschauungen über 
die Bildung von Erdöl aus thierischen Ueberresten. Ich 
setze eine allmähliche Veränderung des thierischen Leichen- 
materials unter Einfluss des Seewassers in den Meeresufer- 
ablagerungen vorerst durch Fäulnissgährung und nach- 
träglich nach Aenderung der äusseren Bedingungen, Ueber- 
schichtung und Luftabschluss durch die eigentliche Bitu- 
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minisation voraus. Unter Bituminisation’® ist zu ver- 
stehen ein bei nicht zu hoher Wärme unter Druck und 
Zeitwirkung vor sich gehender allmählicher Abbau des 
Fettsiuremoleküls unter Ausscheidung von Kohlensäure 
event. Kohlenoxyd und Spaltung in gesättigte und unge- 
sättigte Kohlenwasserstoffreihen. Letztere unterliegen in 
weiterem Verlaufe secundären Veränderungen durch Con- 
densationen und Polymerisationen, welche zur Bildung 
von reinen und hydrogenisirten Kohlenwasserstoffen führen. 
— Nach meiner Auffassung ist Erdöl und Erdwachs Zer- 
setzungsrückstand thierischer Substanzen in ähnlicher 
Weise, wie Mineralkohlen Rückstände vegetabilischen Ver- 
wesungsprocesses sind, und analog diesen kann man Bitu- 
minisationsstadien, Fettwachs (Adipocire), Ozokerit (oder 
ein ozokeritähnlicher Zustand) und Erdöl in chronologi- 
scher Folge unterscheiden, welche mit den Verwesungs- 
stadien, Torf (Lignit), Braunkohle und Schwarzkohle in 
eine relative Parallele zu stellen sind. 


Lemberg, im Februar 1891. 


Zur Werthbestimmung der Kohle. 
(Schluss des Vortrages von Prof. H. Bunte auf S. 89 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die ealorimetrischen Versuche. 


Zur Ausführung der Versuche dienten zwei ver- 
schiedene Apparate: das von F. Fischer (Hannover) an- 
gegebene Calorimeter ' und das von W. Alexejew ? (St. Peters- 
burg) modificirte Berthelot’sche® Verbrennungscalorimeter. 

In beiden Apparaten werden kleine Proben des Brenn- 
materials, wie sie zur chemischen Analyse verwendet werden, 
von rund 1 g Gewicht im Sauerstoffstrom verbrannt. Die 
Kammer, in welcher die Verbrennung stattfindet, ist voll- 
ständig in Wasser untergetaucht, die entwickelte \Värme 
wird auf dieses Wasser und die festen Theile des Apparats 
übertragen. Aus der Wärmecapacität bezieh. dem Wasser- 
werth des Apparats und der Temperaturerhöhung des 
Wassers erfährt man die entwickelte Wärme. 

Bei der Verbrennung im Sauerstoffstrom wird aber 
das Brennmaterial unter keinen Umständen glatt in Kohlen- 
säure und Wasser übergeführt, es verbleibt vielmehr ein 
kleiner Rest unverbrannt in der Asche als koksartige 
Masse, ein anderer kleiner Theil des Kohlenstoffs findet 
sich als Kohlenoxyd in den Verbrennungsgasen. Die Ver- 
brennungswärme dieser unvermeidbaren Nebenproducte 
wird der entwickelten Wärme zugezählt. Da die Ver- 
brennungsgase auf die Temperatur des Calorimeterwassers 
abgekühlt werden, wird ein Theil des bei der Verbrennung 
erzeugten Wasserdampfes, abweichend von der gewöhn- 
lichen Verbrennung, verdichtet. In der Regel wird die 
im Calorimeter gefundene Verbrennungswärme auf flüssiges 
Wasser als Verbrennungsproduct berechnet; manche Ex- 

16 Ich möchte das Wort Bituminisation für die geologische 
Veründerung thierischer Substanzen scharf gegenüberstellen der 


Verwesung, welche den analogen Process pflanzlicher Ueberreste 
gut zum Ausdrucke bringt. 

1 F. Fischer, Chem. Technol. der Brennstoffe, S. 160 und 401. 
Braunschweig 1880. 

2 Berichte der deutschen chemischen (fesellschaft, 1836 S. 1557; 
Russisches Berg-Journal, 1887. 

3 Siehe Berthelot, Essai de mécanique chimique, 1, p. 140 


und 240. 
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perimentatoren (wie Scheurer- Kesiner $, Gottlieb’, Alexejew °) 
haben die Verdampfungswiirme des verflüchtigten Antheils 
nicht berücksichtigt, worauf F'. Fischer 7 aufmerksam macht. 
Besser berechnet man bei Brennmaterialien die Verbren- 
nungswärme auf Wasserdampf von Anfangstemperatur als 
Verbrennungsproduct. In diesem Falle wird, wie es auch 
bei den hier beschriebenen Versuchen geschehen ist, die 
Verdampfungswärme des vertliissigten Wassers von der 
entwickelten Wärme abgezogen. 

Das Calorimeter, welches bei diesen Versuchen ver- 
wendet wurde, ist von F. Fischer angegeben und von ihm 
in D. p. J., 1879 234*396 und 1885 258 * 330 bereits 
beschrieben. 

Das verwendete Thermometer, von dessen Richtigkeit 
die Zuverlässigkeit des Ergebnisses in erster Linie ab- 
hängig ist, wurde von Mechaniker -tfpel in Göttingen be- 
zogen. Ks ist aus Normalglas verfertigt, 
Milchglasscala versehen und in '/zo° C. getheilt. 1° C. um- 
fasst 4 mm. Das Quecksilbergefäss ist sehr klein, fasst 
nur etwa 0,2 cc, was eine grosse Enge der Thermometer- 
capillare bedingt; dies verzögert den (rang des Instrumentes, 
anstatt dasselbe empfindlicher zu machen, wie der Ver- 
gleich mit Thermometern von grösserer Quecksilbermasse 
zeigt. Das Thermometer wurde durch Bestimmung des 
Eispunktes- und Vergleichung* mit einem von der physika- 
lisch-technischen Reichsanstalt in Charlottenburg geaichten, 
in "ıa°C. getheilten Thermometer corrigirt, und die Tabelle 
durch graphische Interpolation vervollständigt. Die Ab- 
lesung geschah auf 'jioa® mit Hilfe einer Lupe. Wenn 
man die Parallaxe vermeidet, bietet ein Fernrohr gegen 
erstere keine ersichtlichen Vortheile. 

Die Ermittelung des Wasserwerthes geschah nach 
Fischer’s Vorschrift durch Einguss wärmeren Wassers in 
den leer zusammengestellten Apparat. 

Die Einzelheiten eines solchen Versuches sind folgende: 


Jenaer mit 


Zeit Temperatur Temperatur Zimmer- 
Minuten des Calorimeters des Wassers temperatur 
0 20.20° C. anzu, DMN! BAG 
2 22.20 26.05 Ge 
4 20.20 26,57 0.04 
6 20.20 26.53 0.08 
g 20.20 26.49 0.08 
10 20.20 26,37 a 22 
11! Mingus 
4 OF, gS an 
pi er 0 
14 25.85 0.07 
16 25,78 905 
18 25,73 0.06; 
20 25,67 0.05 22 
22 25,62 96 
24 25,07 22 


Das Wasser befand sich vor dem Einguss ia einem mit 
einem Tuch umhüllten und mit Rührer versehenen Becher- 
glase. Es kühlte sich in der Minute im Mittel um 
(26,75 — 26,37): 10 = 0,038° C. ab. Im Augenblicke des 
Eingusses betrug seine Temperatur demnach: 

26,37 — 1,5 >< 0,038 — 0,20" (Correctur des Thermometers) 
= 20,11". 

Da von der 16. Minute ab die Temperatur des mit 

Wasser gefüllten Calorimeters regelmässig um 0,05 — 0,06° 


4 Bull. de la soc. ind. de Mulhouse, 1868 S. 712. 

5 Journal für praktische Chemie, N. F. 28 S. 385. 

: Berichte der deutschen chemischen E 1886 S. 155 

7 Chem. Technol. der Brennstoffe, S. 398 und 403. 

8 Ueber Thermometervergleichung siehe Berthelot, Exs. d. 
m. ch, 1, p. 161; Stohmann, Landicirthschaftliche Jahrbücher, 


1834 5. 523. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 6. 18911. 


in 2 Minuten fiel, kann man annehmen, dass in diesem 
Augenblicke das Wasser und die Metalltheile des Calori- 
meters die gleiche Temperatur angenommen hatten. (Aus- 
gleich.) Die Ausgleichstemperatur ist 25,78 — 0,20° (Cor- 
rectur) 25,58°. Die regelmässige Abkühlung von da ab 
beträgt in 8 Minuten 0,21°, d. i. in 1 Minute 0,026°. 
Wäre der Temperaturausgleich im Augenblicke des Ein- 
gusses erfolgt, so hätte in dem Zeitraum vom Einguss bis 
zum wirklich erfolgten Ausgleich dieselbe regelmässige 
Temperaturänderung (bedingt durch den Einfluss der Um- 
gebung des Calorimeters) stattgefunden. Dieser Zeitraum 
beträgt 16 — 11' = 4'/2 Minuten. Zur Ausgleichstempe- 
ratur sind daher 4'/2 >< 0,026° = 0,117° zu addiren. Die 
wahre Ausgleichstemperatur beträgt daher 25,58 + 0,12 
S220" 

Das Wasser hat also an Temperatur verloren: 

26,11 — 25,70° = 0,41". 
Das Calorimeter hat an Temperatur gewonnen: 
25,70 — 20,20° (Correctur 0,00) = 5,40°. 

Die zu beiden Temperaturinderungen verbrauchten 
Wiirmemengen sind gleich. Die Menge des angewandten 
Wassers ist 1500 g. Wenn x der Wasserwerth der festen 
Theile des Common ist, so hat man 

041x100 = 5,5 x x; e=112g Wasser. 

Zwei weitere ei ergaben jeweils 109 g. Der 
mittlere Wasserwerth ist also 110 g Wasser oder 110 Gramm- 
calorien (cal.). 

Der Inhalt der angewandten Massgefässe ist: 


1 Literflasche . 9Y8.78 g 
Ua š SEAL; 
Fine. 1498,53 g 
Das ergibt auf das Gewicht in der Luftleere reducirt 
1500,1 g. Der ganze Apparat gebraucht also zur Tem- 
peraturerhöhung um einen Centigrad 
1500 + 110 = 1610 eal.® 
Aus dem Gewichte und der Wärmecapacität der Be- 
standtheile berechnet sich ein dem durch den Versuch er- 
mittelten sehr nahe kommender Wasserwerth folgender- 


massen: 
Silbergewicht . 202.05 g `> 0,0559 = 11.5 cal. 
Kupfergewicht 030.828. 0.0933 A 101.1 
Messinggewicht. . 446,33 g X 0.0933 =-= J i 
Platingewicht 19.21 8 x 0,0323 - 0.6 „ 


Kintauchender Theil | des Tee höchstens 05 a __ 
Wasserwerth 113,5 cal. 
Eine Controle für die Richtigkeit des Wasserwerths 
liefert auch die Verbrennung bekannter Körper; so er- 
gaben z. B. zwei Versuche mit analysirter, bei Weissglut 
ausgeglühter Holzkohle 


8114 W.-E. pro 1 k Kohlenstoff 
8166 , „ İk r 
Mittel 8140 , . Ik : 


3) Zum Versuche wurde jeweils genau 1 g der luft- 
fein gepulverten Probe des Brennstoffs ver- 
verwendet bei 110° im Stickstoffstrom 
getrocknete Kohle) Die Verbrennungsproducte wurden 
gewogen. Das verflüchtigte Wasser wurde durch zwei 
Chlorcaleiumröhren gebunden, das verdichtete Wasser 
mittels eines trockenen Luftstromes aus dem auf etwa 60° 
erwärmten Apparat ausgetrieben und ebenfalls zur Wägung 
gebracht; in der Regel wird etwas zu wenig Wasser gegen 


trockenen , 
wendet. (Fischer 


? Ein Ablesungsfehler von 0,01° bewirkt demnach einen 


| Fehler im Resultat von 16,1 cal. 
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` die Analyse gefunden, da Spuren von Schwefelsäure, welche 
bei der Verbrennung entstehen, etwas Wasser hartnäckig 
zurückhalten. 

Zur Bindung der Kohlensäure dienten zuerst drei 
Geissler’sche Kugelapparate und drei Natronkalk-Chlor- 
calciumröhren, später wurde statt derselben ein grosser 
Schlangenapparat nach Winkler und ein grosses Natronkalk- 
Chlorealciumrohr verwendet, welche zusammen auf 0,005 
bis 0,01 genau gewogen wurden; der Wüägungsfehler ent- 
spricht 0,14 bis 0,26 Proc. Kohlenstoff. 

Die von Kohlensäure befreiten Verbrennungsgase wur- 
den in ein an den Calorimeterraum stossendes Zimmer 
geleitet, woselbst durch glühendes Kupferoxyd die vor- 
handenen Spuren von H und CO verbrannt wurden. Das 
gebildete Wasser wurde durch ein Chlorcalciumrohr, die 
Kohlensäure durch zwei Natronkalkröhren gebunden. 
Wasser wurde in der Regel nicht gefunden, Kohlensäure 
jedoch stets; am meisten bei Holzkohle, am wenigsten 
bei wasserstoffreichen zur Russbildung geneigten Kohlen. 
Die Menge der Kohlensäure (aus CO entstanden) betrug 
in der Regel zwischen 0,01 und 0,03 g. 

4. Das Calorimeter wurde in einem Kellerraum des 
chemisch-technischen Instituts aufgestellt. Der directe Zu- 
tritt von Sonnenstrahlen wurde durch dichte Vorhänge 
abgehalten. Nach Aufstellung '° und Füllung des Apparats 
wurde die Verbrennungskammer mit Sauerstoff gefüllt und 
nach einigen Minuten mit den Temperaturbeobachtungen 
begonnen. Das angewandte Wasser hatte in der Regel 
Zimmertemperatur. Zunächst wurde die Temperatur des 
Calorimeters von 2 zu 2 Minuten notirt, wie immer 
unter fortwährendem Rühren; dieselbe blieb entweder con- 
stant oder bewegte sich langsam und stetig in auf- oder 
absteigender Richtung. Diese Periode, die je nach Grösse 
der Temperaturveränderung und der erwarteten Dauer des 
Verbrennungsversuchs von 5 bis zu 10 Minuten sich er- 
streckte, bildet den sogen. Vorversuch. 

Nach Beendigung desselben wurde Sauerstoff '' in 


lebhaftem Strom zugeleitet; durch den Ansatz a, welcher |; 


eine aufgeschliffene Glaskappe trägt, wurde ein glimmender 
gewogener Holzkohlensplitter (0,5 bis 2 mg schwer) ein- 
geworfen und die Zeit der Zündung notirt. Die Substanz 
fängt leicht Feuer. Die Leitung der Verbrennung hängt 
nunmehr von der Neigung der Kohle zur Russbildung ab; 
bei dieser Gefahr darf man dem Sauerstoffstrom nicht 
von Anfang an seine volle Geschwindigkeit (1,0 bis 1,5 1 
in der Minute) geben. Ein zu langsamer Sauerstoffstrom 
oder auch nur momentanes Stocken desselben bewirkt 
ebenfalls Russbildung. Die Russbildung rührt bei raschem 
Brand von dem raschen Abdestilliren der tiefer liegenden 
Kohlenschichten und dem Anschlagen der Flamme an die 
Wände der Verbrennungskammer her. Durch Anwendung 
flacher Schichten (weiter Tiegel), sowie Höherschieben des 
den Sauerstoff zuführenden Platinrohrs kann dieselbe auf 
Kosten einer verlängerten Verbrennung und eines grösseren 
Verbrauches an Sauerstoff vermieden werden, wenigstens 
z. B. bei Saarkohle; Cannel- oder Bogheadkohle konnten 
wir in Fischer’s Apparat nicht verbrennen. 


10 Besonders ist auf Dichtung der Deckelschraube zu sehen, 
welche nach Fischer’s Vorschrift mit einem geschmolzenen 
(Gemisch von Vaselin und Rohkautschuk gedichtet wurde. 

11 Als Gasometer diente ein ausgemessener Glasballon, der 
Sauerstoff stand unter starkem Druck (1,2 m Wassersiiule) zur 
Erreichung eines lebhaften Stromes. 
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Diese Periode der eigentlichen Verbrennung, der 
Hauptversuch, dauert je nach Leitung der Verbrennung 
und Natur des Brennmaterials 6 bis höchstens 15 Minuten, 
in der Regel nicht über 10 Minuten. 

Die Temperatur des Calorimeterwassers wird während 
dieser Zeit von Minute zu Minute abgelesen. Einige 
Minuten vor dem Erlöschen lässt die Temperatursteigerung, 
sowie die Glut '? bedeutend nach; es findet, besonders 
bei aschen- und kokereichen Brennstoffen, ein allmähliches 
Verglimmen statt. 

Während des Versuchs wurde das Thermometer, das 
die Temperatur der Abgase anzeigen soll, von Minute zu 
Minute abgelesen, seine Temperatur bleibt gewöhnlich 
hinter der des Calorimeterwassers zurück, etwa um '{2°, 
die geringe Masse der gasfirmigen Producte, deren Wärme- 
capacität 0,3 bis 0,4 cal. pro 1 1 beträgt, genügt nicht, 
die ihr gegenüber relativ bedeutende Masse des Thermo- 
metergefüsses rasch genug zu erwärmen. Aus diesem 
Grunde sind auch Correcturen, welche die durch den 
Sauerstoff zugeführte und die durch die Verbrennungs- 
gase abgeführte Wärme berücksichtigen, nicht mit Ge- 
nauigkeit anzubringen, werden ihrer Unerheblichkeit halber 
auch besser unterlassen. 

Nach dem Erlöschen tritt das Temperaturmaximum 
nach einigen (1 bis 3) Minuten ein, das Thermometer 
sinkt von da ab zuerst langsam (bei solchen mit sehr 
enger Capillare gewöhnlich zuerst plötzlich und sprung- 
weise), dann rascher und fällt schliesslich während längerer 
Temperaturintervalle um einen constanten Betrag in gleichen 
Zeitabschnitten. 

Der Eintritt dieser constanten Abkühlung zeigt den 
erfolgten Temperaturausgleich an. Man beobachtet das. 
Thermometer dann noch 10 Minuten lang alle 2 Minuten. 
Diese Periode bildet den sogen. Nachversuch. Hierauf wird 
Luft durch den Apparat geleitet und derselbe aus einander- 
genommen, die Absorptionsapparate gewogen und das ver- 
Während 
des ganzen Versuchs wird die Zimmertemperatur zur Con- 
trole der Gleichmässigkeit von Zeit zu Zeit notirt. 

5) Im Tiegel hinterbleibt ein Koksrückstand, dessen 
Menge man durch den Gewichtsverlust beim Einäschern 
erfährt. Bei Braunkohle ist er fast Null, in der Regel 
beträgt er etwa 10 mg. Dieser Gewichtsverlust wird als 
nicht ganz reiner Kohlenstoff mit 8 Cal. für 1 mg (8000 Cal. 
für 1 g) in Rechnung gestellt. Fischer verlangt Elementar- 
analyse dieses Rückstandes, was aber der geringen Menge 
halber nicht der darauf verwandten Arbeit werth erscheint. 
Keinenfalls kann die Verbrennungswärme dieses Koksrück- 
standes mit 8000 Cal. für 1 g zu niedrig gefunden werden. 

Das in der Gasverbrennung gefundene Kohlenoxyd 
wird mit 1,529 Cal. für 1 mg gebildeter CO, in Rechnung 


28 5 
gestellt, d. i. 2403 x 74° 1000. Der Wasserstoff mit. 


3,2 Cal. für 1 mg H,O [28800 :(9 x 1000)]. 

Bei der Summirung der aus der gesammten Koblen- 
säure berechneten und des als Koks hinterbliebenen Kohlen- 
stoffs findet man in der Regel mehr Kohlenstoff, als die 
Elementaranalyse ergibt. Es riihrt das davon her, dass 
die gesammte schweflige Säure als Kohlensäure mit ge- 
wogen wird. 

Die Verdampfuneswärme des verdichteten Wassers (be- 


12 Dieselbe wird durch den gläsernen Aufsatz beobachtet. 
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rechnet aus der Differenz des gesammten Verbrennungs- 
wassers und des verflüchtigten Wassers) beträgt nach 
Regnault für 1 g Wasser von der Temperatur t, in Dampf 
von £? verwandelt = 606,5 — 0,695 ¢Cal. Dies macht z. B. 
für 10° 600 Cal., für 20° 593 Cal. 

Wenn der Apparat in der Zeit von der Entzündung 
bis zum Temperaturausgleich von seiner Umgebung weder 
Wärme empfinge noch solche verlöre, so würde man durch 
Multiplication der Temperaturerhéhung mit dem Wasser- 
werth direct die durch Verbrennung der angewandten 
Substanzmenge entwickelte Wärmemenge finden, an der 
noch obige Correcturen, nämlich a) additive für Koks- 
rückstand und unverbrannte Gase und b) subtractive für 
die durch Verdichtung von Wasserdampf entwickelte Wärme 
anzubringen wären. 

6) In Wirklichkeit hat der Apparat fortwährend von 
seiner Umgebung entweder Wärme empfangen oder ab- 
gegeben. Es ist deshalb die Anbringung einer besonderen 
Correctur, der sogen. Abkühlungs- oder Erwärmungs- 
correctur nöthig. Der sogen. Rumford’sche Kunstgriff er- 
scheint ungenügend; wenn die Anfangstemperatur nämlich 
ebenso viel unter Zimmertemperatur liegt, als die ver- 
muthliche Endtemperatur darüber sein wird, so kann bei 
gleichmässigem Verlaufe der Verbrennung und folglich 
gleichmässiger Temperatursteigerung die während dieser 
Zeit gewonnene und verlorene Wärme sich allerdings heben; 
jedenfalls entgeht aber die während der Ausgleichsperiode 
abgegebene Wärme der Berechnung. Dieser Verlust ist 
nicht ganz unerheblich, da die Temperatur hier sich in 
der Nähe des Maximums bewegt. 

Zur Auswerthung der besagten Correctur bedient man 
sich fast allgemein der egnault-Pfuundler’schen Ab- 
kühlungsformel.'? Diese beruht auf der Voraussetzung, 
dass die vom Apparate in der Zeiteinheit (Minute) abge- 
gebene oder aufgenommene Wärmemenge sich um einen 
der Temperatursteigerung während des Versuchs propor- 
tionalen Betrag vermehrt. Wenn der Temperaturverlust 
in 1 Minute während des Vorversuchs, dessen Mittel- 
temperatur ¢ sei, gleich v ist, der Temperaturverlust des 
Nachversuchs v' in 1 Minute und seine Mitteltemperatur t', 
so ist der Temperaturverlust während der nten Minute 
des Versuchs va bei der Mitteltemperatur tnu 


(o — v) (fa — t) 
=e+ e (1) 
Wenn die Anfangstemperatur der ersten Minute des 
Hauptversuchs 7/9, die der zweiten ı4,, der letzten Minute Pn 
ist, so ist die Summe der Mitteltemperaturen der einzelnen 
Minuten des Versuchs 


al mae o H- oder 


} ‘hy 
wh + D ka . + Fl en eed; os ı + 


und die gesammte Correctur C: 
f € € Dot n + Fa t ne 
C=vn 4 (O + Pat .. dna +r oe 


Man kann anstatt diesen sensi Ausdruck zu 
berechnen mit einer vereinfachten Formel ein sehr ähnliches 
Resultat erzielen. Man setze nämlich ¢ = o und t= Pn, 
t+e g 
=, das 

ge he ee 
13 Siehe z. B. Stohmann, Rodatz und Herzberg, Journal für 


praktische Chemie, N. F. Bd. 33 S. 254; W. Louginine, Annales 
de chimie et de physique, 5me série, XXVI S. 347 ff. 


Pui hn 


ferner die Mitteltemperatur des Versuchs = 
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letztere heisst, man setzt die Temperatursteigerung als 
Bach NE voraus. Die Formel wird dann 


— ‘ Y N — 
+ = (H ) oder on fn Hoe 


vo +o 
3 


(zn 


Für die Ausgleichsperiode gilt obige Voraussetzung 
gleichmässiger Temperatursteigerung nicht, n bezeichnet 
demnach hier nur die Dauer der eigentlichen Verbrennung. 
In der Ausgleichsperiode von der Dauer n’ sinkt die Tem- 
peratur um n'v’. Es sind demnach zur Differenz der 
Anfangs- und Ausgleichstemperatur noch 


ans + nf y' (3) 


Grade zu addiren, um die een Temperatursteigerung 
zu erfahren. 

7) Im Nachfolgenden findet sich ein Beispiel eines 
mit Fischer’s Calorimeter ausgeführten Verbrennungs- 
versuchs, welches zugleich die Grösse der Correctionswerthe 
zeigt, die stets nur wenige Procente der gesammten beob- 
achteten Wärme beträgt: 

Versuch 13, am 13. April 1890. 
Saarkohle Luisenthal, Würfel von 55 bis 80 mm Kante. 


A. Wäyun gar 


Angewandt . 1,0000 g 
Rückstand 0,0705 g 
Asche 0,0620 g 


Koksrückstand 0,0085 g X 8 + 68.0 Cal. 

Gasförmiges Wasser . 0,1001 g 

Flüssiges Wasser . 0,4015 g 
Zusammen 0.5016 g 


Direct gebildete CO, 2,025 g 


CO, aus CO "4 . . 00276 ¢ 27,6 X 1,529 = + 42,2 Cal. 
Gefunden C (incl. Koks) 0,732 9 == 73,2 Proc. 
Gewicht des Holzkohlensphtters 1 mg = — 8,0 Cal. 


Verbrauchter Sauerstoff 7,01. 
Aus der Elementaranalyse gefundenes Wasser 
Gasförmiges Wasser 


0,4082 g 
Br, ee ei 0,1001 g 
Differenz = flüssiges Wasser 0,3081 g 
0,3681 x 597° = 219,8 Cal. durch Verflüssigung von Wasser er- 
zeugt. 


B. Beobachtungen am Calorimeter: 


Temperatur 
Zeit in 


=a, 
Minuten des Calorimeters der Abgase des Zimmers 
Grade Grade Grade 
= 0 11.51 Ditterenz 
5 | 2 11,52 1 os 14,0 
x 4 11,53 1.001 
5 5| 6 11,54 120 145 
6’ 30” entzündet + 0,06 
7 11,6 ae 
1175 +01 
2ı +08 
10 12.8 fi no 12,5 14,5 
= 11 136 1.070 
5 12 14.3 0:50 13,5 
5 13 14.8 0750 14,0 
£ 14 153 0.95 
=| 15 15.55 15,0 14,5 
= 15° 30” erloschen + 0,22 
16 15,77 
17 59 t I 
18 15,79 en 
20 15,75 Z 0o25 14,5 
3 22 15,725 oe 
z 24 1569 Z 0035 
EI 1566 O03 15.5 
5 28 15.63 po 
S 0,025 
zit w 15,605 


Die Verbrennung musste zur Vermeidung von Russbildung 
sehr langsam geleitet werden, 


14 Wasserstoff wurde in den (rasen nicht nn 
15 Verdampfungswärme des Wassers bei 14° C., der Mittel- 
temperatur des Versuchs. 
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C. Berechnung: 
Abkühlungscorrectur. 


Erwärmung am Anfang des Versuchs 0,03° 

in 6 Min. . 2 2 rn 2. e = (0,005 
Abkühlung am Ende des Versuchs 0.145° in 

10 Min. i 2 2 ee ee eee tm 0,0145 


Zugehörige Correctur. 
Dauer bis zur Entzündung 30 Sec. 0,5 x — 0,005 = — 0,0025° 
‚0145 — 0,004 a 
ARZT = + 0.0428" 
Dauer des Ausgleichs (#’) 4 Min. 30 Sec. 4,5 X 0,0145 = -+ 0.0653° 
Gesammtcorrectur © = + 0,1056° 

Nach der Reynault-Pfaundler’schen Formel berechnet sich 
die Abkühlungscorreetur zu -+ 0.1048" C. 

Die abeckiirzte Methode liefert also das Resultat um 0.002° 
zu hoch, eine Grösse, die weit unter der Fehlergrenze der 
Thermometerablesung liegt. 

Entwickelte Wärme: 
Ausgleichstemperatur : 
Correctur des Thermometers 


Dauer der Verbrennung (n) 9 Min. 9 


17,75° 
— 0.031° 
Corrigirte Ausgleichstemperatur 15,719° 
Anfangstemperatur . . . . 
Correctur des Thermometers 


Corrigirte Anfangstemperatur 
Temperaturerhöhung 
Abkühlungscorrectur 


11549 

4- 0,056° 

11,596° 

4,123° 

3. a. a. ok -H 0,106° 

Wahre Temperaturerh6huny  4,229° 

Die entwickelte Wärme ist also 4.229 -. 1610 = 6808,7 Cal. 

Dazu kommen folgende Correcturen: 

Nicht entwickelte Wärme: 


für Kohlenoxyd . . . -{- 42.2 Cal. 


für Unverbranntes im Rückstand . -|- 68,0 , 
Zu viel gemessen: 
durch Verbrennung des Holzkohlensplitters  — 8.0 Cal. 
; Verdichtung von Wasserdampf . — 2198 „ 


Summa 6691,1 Cal. 


1 g dieser Kohle liefert also bei der Verbrennung zu 
Kohlensäure und Wasserdampf von gleicher Temperatur 
6691 Grammealorien; 1 k ebenso viele Kilogrammealorien 
(Wärme-Einheiten). 

Zwei weitere Versuche ergaben 6680 uud 6618 W.-E. 
für 1k. Das Mittel ist 6663 W.-E. 

Aus der Analyse der Kohle berechnen sich 6646 W.-E., 
also mehr gefunden 19 W.-E.= 0,3 Proc. der gesanımten 
Verbrennungswärme. 

Ein Unterschied gegen die aus der Didony’schen Formel 
berechnete Verbrennungswärme kann also hier mit Sicher- 
beit nicht festgestellt werden. 

B. .llerejew’s Calorimeter. Ein 
wurde in einem anderen Apparate 


Theil der Versuche 


ausgeführt. Seine 


Alexcjew’s Calorimeter. 


Construction rührt im Wesentlichen von Berthelot her. 
W. Alexejew in St. Petersburg hat das Calorimeter zur 


Verbrennung von Steinkohlen und anderen Brennmaterialien 
eingerichtet. Der Apparat ist in Fig. 9 und 10 abgebildet. 
Die Verbrennungskammer A ist von Glas, was die Beob- 
achtung des Verbrennungsvorgangs sehr erleichtert. Sie 
fasst etwa 300 cc und wiegt etwa 100 g. In der seitlichen 
Tubulatur e der Verbrennungskammer wird das Zuleitungs- 
rohr für den Sauerstoff angebracht. Durch die Mittel- 
tubulatur b wird eine etwa 5 cm lange Hülse a aus fein- 
maschigem Platinnetz eingeführt, die etwa auf Bleistiftdicke 
gerollt ist und die zu verbrennende Kohle enthält (etwa 
i g). Sie ist mit einem Platindraht an einem Glasstab 
befestigt, der in dem Gummistopfen d steckt, welcher die 
Mitteltubulatur verschliesst. Durch die Glasschlange , 
welche siebenmal um die Kammer A gewunden ist, ent- 
weichen die Verbrennungsproducte und kühlen sich auf 
die Temperatur des Calorimeterwassers ab. Das cylinder- 
förmige Calorimetergefäss B aus dünnem Messingblech fasst 
2' 1 Wasser, das aus genau gewogenen Messgelüssen ein- 
gegossen wird. Der Berthelot’sche Spiralrührer'* R (Fig. 19) 
umschliesst die Verbrennungskammer ringförmig, er wird 
im Kreise hin und her bewegt, ohne aus dem Wasser ge- 
hoben zu werden, und erfüllt seinen Zweck sehr gut. Das 
Calorimeter steht in einem zweiten blanken Messing- 
cylinder €’, von dem es durch kleine Korkklötzchen isolirt 
wird. Das Ganze umgibt an den Seiten und unten ein 
hohles mit einer bedeutenden Wassermenge (6 k) gefülltes 
Mantelgefüss D. Diese Wassermasse ändert ihre Tem- 
peratur nur langsam, dank ihrer grossen Wärmecapacität, 
und bildet so für den Apparat die wünschenswerthe Um- 
gebung von constanter Temperatur, zur Erreichung gleich- 
mässiger und berechenbarer Abkühlungsverluste. 

Das angewandte Calorimeterthermometer 7 muss wegen 
der grösseren Wassermenge des Apparates und folglich ge- 
ringerer Temperatursteigerung eine grössere Empfindlich- 
keit haben als für das Füscher’sche Calorimeter. Dasselbe 
ist von (reissler’s Nachfolger in Bonn aus Jenaer Normal- 
glas verfertigt und von der physikalisch-technischen Reichs- 
anstalt geaicht; es hält etwa 30 g Quecksilber und ist in 
tioo? getheilt, 1° umfasst 40 mm; mit einer Lupe konnte 
noch '/:000° abgelesen werden. 

Der Wasserwerth des Apparates wurde aus dem Ge- 
wicht der Metalltheile und der eintauchenden Glastheile 
berechnet. Er betrug je nach Gewicht der verwandteu 
Verbrennungskammer 47 bis 49 Cal., ist also gegenüber 
der Wasserfüllung sehr gering. 

Im Allgemeinen wurde mit diesem Apparat genau 
ebenso wie mit dem Jüscher’schen gearbeitet, Zündung 
mit Holzkohlensplitter nach Lüftung des Stopfens'’, Wägung 
der Verbrennungsproducte, Verbrennung der Abgase u. s. w. 
Alexejew schreibt vor, die Gase zu sammeln und dann 
nachträglich zu verbrennen, doch hat diese Arbeitsweise 
keinerlei Vortheile, sondern bedingt nur erhöhten Zeit- 
aufwand. 

Die Asche brennt zwar im Allgemeinen vollständiger 
aus als im Fischer’schen Apparat, doch konnten wir nie 
vollständig ausgebrannte Asche bekommen, wie es Alerejew 
angibt. Der Gewichtsverlust des Rückstandes wurde jedes- 
mal durch Einäschern über einem Bunsen-Brenner ermittelt 


16 Berthelot, Essai u. 8. w., 1 8. 252. 

17 Wichtig ist zur Vermeidung von Wärmeverlusten, sofort 
nach der Zündung die Kammer 4 bis über den Rand der 
Mitteltubulatur b ins Wasser zu versenken, wie es in Fig. 9 
dargestellt ist. 
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und als Koks in Rechnung gestellt. Das verdichtete Wasser 
wurde durch Zurückwägung der äusserlich sorgfältig mit 
Filtrirpapier abgetrockneten Glaskammer bestimmt, in der 
Regel in guter Uebereinstimmung mit der Differenz des 
Gesammtverbrennungswassers und des verflüchtigten. 

Russfreie Verbrennungen lassen sich nur erzielen, wenn 
man den Sauerstoffstrom richtig leitet, so dass die Kohle 
nicht in einem todten Winkel hängt, aus dem die Ver- 
brennungsproducte nicht abziehen können. Wir haben 
den Sauerstoff erst versuchsweise oben in der Mitte ein- 
geleitet und die Verbrennungsproducte unten abgeführt. 
Hierauf liessen wir Kammern anfertigen, bei welchen die 
Mündung der Schlange in die Kammer nach innen ein 
senkrecht bis zum oberen Ende der Kammer steigendes 
Ansatzrohr hat.'* Wenn man gleichzeitig die Sauerstoff- 
zuführung bis zum Boden der Kammer verlängert, so lassen 
sich mit einiger Vorsicht selbst leicht russgebende Brenn- 
stoffe, z. B. Bogheadkohle, ohne Anstand verbrennen. 

Die Verwendung fein gepulverter Analysendurch- 
schnittsproben, wie sie bei der Probenahme aus grösseren 
Brennstoffmengen stets erhalten werden, ist durch die 
Platinnetzhülse ausgeschlossen. Dieser Punkt, jedenfalls 
ein bedenklicher Fehler des Apparates, bereitete uns lange 
Schwierigkeiten. Wir fanden schliesslich als das wirk- 
samste Auskunftsmittel, die fein gepulverten Brennstoffe 
durch starken Druck in einer Vastillenpresse zu handlichen 
festen Stücken zu formen, was nur bei Bogheadkohle nicht 
gelang. Letztere, welche sich nur sehr schwer pulvern 
lässt, hatten wir als ein ziemlich grobes, fast staubfreies 
Pulver, so dass dessen Verbrennung auch ohne dieses Hilfs- 
mittel ohne Verluste durch Ausfallen aus der Hülse velang. 

Der Alerrjew’sche Apparat. ist einfach und leicht zu 
handhaben, erfordert aber ein gutes Thermometer, der ge- 
ringen Temperaturerhöhung wegen, welche für 1 g Kohle 
nur etwa 3° beträgt. 

Ausser denjenigen Versuchen, welche zur Einübung 
der Handhabung der Apparate und zum Ausprobiren 
der besten Verbrennungsbedingungen, insbesondere beim 
‚llexejew’schen Apparat nöthig waren, haben wir alle Ver- 
suche in der vorstehend aufgestellten Tabelle mitgetheilt. 
Ausgeschlossen sind nur diejenigen, welche durch be- 
deutende Russbildung oder audere Umstände von vorn- 
herein als verunglückt zu betrachten waren. Ihre Anzahl 
ist sehr gering. 

Die Uebereinstimmung einestheils der Parallelbestim- 
mungen mit beiden Apparaten bei einigen Saarkohlen, 
sowie überhaupt der Umstand, dass die mit zwei ver- 
schiedenen Apparaten und Thermometern erhaltenen Re- 
sultate unabhängig von einander zu dem ungezwungenen 
Schluss führen, dass die Dulong’sche Formel die Ver- 
brennungswärme mit einer für technische Zwecke aus- 
reichenden Annäherung liefert, lassen darauf schliessen, 
dass constante Fehler, z. B. in der Bestimmung des Wasser- 
werthes, in der Aichung der Thermometer, Construction 
des Apparates überhaupt, nicht vorhanden sind. 

Unter Wegfall der Untersuchung der Verbrennungs- 
producte '” und unter Anwendung mit Wasserdampf ge- 

18 Die seitliche Tubulatur ¢ wurde, wie in der Zeichnung 
ersichtlich, gleichzeitig über die Wasserlinie verlängert, um die 
Befestigung der Kammer mittels der Klammer e zu erleichtern. 

! Es kann hier nur die Kohlenoxydbestinmung in Be- 


tracht kommen, deren Betrag (ausser bei Holzkohle, Koks 
u. s, w.) selten 0,5 Proc. vom Werthe des Resultats erreicht. 
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sättigten, ungetrockneten Sauerstoffes, also Verdichtung 
sämmtlichen Wassers, würde die calorimetrische Verbren- 
nung keinen grösseren Zeitaufwand bedingen, als eine 
gewöhnliche Elementaranalyse. Dennoch kann letztere für 
praktische Zwecke allein in Betracht kommen, da einer- 
seits wohl jeder Chemiker eine Elementaranalyse ausführen 
kann, andererseits aber Wenige die nöthige Uebung in 
calorimetrischen Arbeiten haben und im Besitz der er- 
forderlichen Instrumente, insbesondere der feinen Ther- 
mometer sind. 

Betreffs der Ausführung der zu den Versuchen ge- 
hörenden Elementaranalysen ist folgendes zu bemerken: 
Verwandt wurden Durchschnittsproben, welche aus meh- 
reren Kilogrammen durch Zertheilen, Mahlen, abermaliges 
Theilen und Pulvern in der Reibschale erhalten wurden. 
Die Kohle wurde vor dem Mahlen durch mehrtigiges 
Liegen im Zimmer in lufttrockenen Zustand gebracht. 
Etwa 50 g der fein gepulverten Probe wurden in einem 
Glase mit eingeschliffenem Stöpsel aufbewahrt. Hieraus 
wurden die Proben zu den calorimetrischen Verbrennungen, 
sowie zur Analyse entnommen. Zur Elementaranalyse 
wurden 0,3 bis 0,5 g im offenen Rohre mittels Sauerstoff 
verbrannt. Vorgelegt wurden etwa 60 cm hellglühendes 
Kupferoxyd und schwachglühendes Lleichromat in kurzer 
Schicht (etwa 10 cm). Asche wurde durch Veraschen in 
einem flachen Platinkästchen, in 1 g, ebenso Wasser durch 
zweistündiges Trocknen in einem Wiigeglase mit Stöpsel 
bei 100 bis 110° bestimmt; zur Schwefelbestimmung diente 
die Methode von ZAschka. 


Ueber eine wichtigeFehlerquelle der gewichts- 
analytischen Methode der Gerbstoffhestimmung. 


Von Dr. R. Koch in Leipzig. 


Schon vor lüngerer Zeit ist von verschiedenen Seiten 
auf Fehlerquellen der gewichtsanalytischen Methode der 
Gerbstoftbestimmung hingewiesen worden. Eine sehr aus- 
führliche Arbeit in dieser Richtung wurde von Prof. 
v. Schröder in D. p. J. 1888 269 38 und 82 veröffentlicht. 
unter dem Titel: „Ueber Differenzen, welche bei Gerbstoff- 
bestimmungen entstehen können durch wechselnde Aus- 
scheidung schwer löslichen Gerbstoffes, sowie durch Gerb- 
stoffabsorption des Filtrirpapieres.“ 

Er gelangt zu folgendem Schluss: 

„Es wird hiernach keinem Zweifel unterlieren, dass 
ian im Allgemeinen beim Arbeiten mit verdünnten Lösungen 
gleichmässigere und übereinstimmendere Resultate zu er- 
warten haben wird, als beim Arbeiten mit concentrirten 
Lösungen. Meiner Ansicht nach ist es am richtigsten, so 
zu arbeiten, dass man den gesammten Gerbstoffgehalt mög- 
lichst vollständig findet. Dies wird geschehen, wenn man 
bestes dünnes Filtrirpapier benutzt, wenn man mit ver- 
dünnteren Lösungen arbeitet, alles zwecklose zu starke 
Kühlen und zu lange Stehen der Flüssigkeit vermeidet, 
die Filtrationen rasch ausführt und dabei darauf achtet, 
dass die Papiermasse, die mit einem und demselben Volumen 
Flüssigkeit in Berührung kommt, nicht zu gross ist. Ueber 
alle diese Punkte muss eine Vereinbarung existiren, sonst, 
kann jeder Analytiker schliesslich finden, was er will.“ 

Was hier Herr Prof. v. Schröder ausspricht, dürfte im 
Allgemeinen wohl zutreffend sein. Sollen die Analysen- 
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resultate verschiedener Laboratorien in guter Ueberein- 
stimmung stehen, so ist es, wie ich ebenfalls schon öfter her- 
vorgehoben habe, nothwendig, für jede einzelne Operation 
der Analyse möglichst eine bestimmte einheitliche Scha- 
blone festzuhalten. Dazu ist man auf anderen Gebieten der 
analytischen Thätigkeit schon längst gekommen, und es 
ist unbedingt erforderlich, dass auch auf dem Gebiete der 
Gerbstoffuntersuchung einheitliche Methoden vereinbart 
werden, wenn sich die chemische Untersuchung der Gerb- 
materialien noch mehr in der Praxis einbürgern soll. Nur 
wenn die Resultate der analytischen Methoden der Gerb- 
stoff bestimmung die genügende Sicherheit und Zuverlässig- 
keit besitzen, wird es möglich werden, dahin zu gelangen, 
den doch allein richtigen Bewerthungsmodus der Gerb- 
materialien nach ihrem Gerbstoftgehalte praktisch zur Durch- 
führung zu bringen. Auch nach meiner Meinung ist die 
Gesammtmenge der löslichen organischen Substanzen, sei 
es nun eines Extractes oder irgend eines sonstigen Gerb- 
materials, stets in verdünnter Lösung zu bestimmen; und 
„war dürfte es zur Erzielung übereinstimmender Resultate 
am zweckmässigsten in der für die Löwenthal’sche Methode 
vorgeschriebenen Concentration geschehen. Für die 
meisten und wichtigsten Gerbmaterialien ist bei dieser 
Concentration die Ausscheidung schwer löslichen Gerbstoffes 
auf ein Minimum reducirt, so dass die Differenzen, welche 
dann noch durch Ausscheidung wechselnder Mengen schwer 
löslichen Gerbstoffes in Folge kleiner Ungleichmässigkeiten 
beim Kühlen, Filtriren u. s. w. eiutreten können, keine 
bedeutenden sein werden. Bei der Kühlung halte ich fol- 
gendes Verfahren für das zweckmässigste: Man stellt nach 
beendeter Extraction bezieh. Lösung des Extractes die heisse 
Gerbstofflösung sofort in ein grosses Gefiiss mit kaltem 
Wasser, senkt ein Thermometer in die Gerbstofflösung und 
lässt dieselbe unter öfterem Umschwenken so lange mit 
dem nach Bedürfniss zu erneuernden kalten Wasser in 
Berührung, bis das Thermometer die Temperatur von 17 
bis 18° C. anzeigt. 

Eine Abweichung von einem bestimmten ein für alle 
Mal bei der Filtration festzuhaltenden Temperaturgrade 
muss namentlich dann vermieden werden, wenn eine Gerb- 
stofflösung mit verhältnissmässig viel schwer löslichem 
Gerbstoff zu filtriren ist. Unter diesen Umständen üben 
kleine Temperaturunterschiede, besonders bei zu starker 
Kühlung, schon einen wesentlichen Einfluss auf die Menge 
des sich unlöslich abscheidenden schwer löslichen Gerb- 
stoffes aus. Eine Abkühlung durch blosses Stehenlassen 
im Zimmer halte ich, abgesehen von dem unnöthigen da- 
durch bedingten Zeitverlust, schon deshalb für unzulässig, 
weil eine verschieden lange Zeit des Stehens ebenfalls von 
Einfluss auf die Quantität des sich unlöslich abscheidenden 
Gerbstoffes sein würde. Auch über die Grösse des Filters, 
die Art des zu verwendenden Filtrirpapieres u. s. w. würden 
sich Vereinbarungen treffen lassen, um so thunlichst den 
aus verschiedenen Verfahren möglicher Weise hervorgehenden 
Ditterenzen vorzubeugen. Ich verwende stets ein Falten- 
filter von etwa 20 cm Durchmesser, giesse die ersten 100 cc 
des Filtrates fort und filtrire dann noch etwa 200 ce zur 
Analyse. Da ich nur 7 g Hautpulver und 100 cc Gerb- 
stofflösung zur Bestimmung des Nichtgerbstoffes verwende, 
genügt diese Menge vollständig. Man spart wesentlich an 
Zeit, wenn man mit diesen Quantitäten Hautpulver und 
Gerbstofflösung arbeitet, als wenn man etwa 200 cc Gerb- 
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stofflösung und 14 g Hautpulver verwenden wollte. Ein- 
mal geht die Filtration gewisser Gerbstofflösungen, die 
viel schwer löslichen Gerbstoff enthalten, sehr langsam von 
statten, weil der abgeschiedene fein vertheilte Gerbstoff 
sehr rasch die Poren des Filters verstopft, so dass es sich 
oft um Stunden handelt, wenn man 100 oder 200 cc Gerb- 
stofflösung weniger oder mehr zu filtriren hat. Sodann beträgt 
die Zeit, die 100 cc Gerbstofflösung gebrauchen, um durch 
das Hautfilter zu laufen, nur etwa 2 Stunden, während 
200 cc 4 Stunden gebrauchen würden. Auf die Genauigkeit 
der Resultate ist es dagegen ganz ohne merkbaren Ein- 
fluss, ob man 50 oder 100 cc Gesammtextractlösung oder 
Hautfiltrat zur Verdampfung und Wägung des Rückstandes 
verwendet. Auch die erzielte Ersparniss an Hautpulver 
dürfte zu beachten sein. 

Ausser den von Prof. v. Schröder ausführlich erörterten 
Fehlerquellen der gewichtsanalytischen Methode der Gerb- 
stoffbestimmung gibt es nun aber noch eine weitere Fehler- 
quelle und zwar, wie es wir scheint, nicht die am wenig- 
sten wichtige und vielleicht auch am schwierigsten zu ver- 
meidende, die merkwürdiger Weise bisher noch von Niemand 
beachtet worden ist. Ich meine die Fehlerquelle, die in 
der ungleichen Beschaffenheit des zur Analyse verwendeten 
Hautpulvers liegt und der damit verknüpften ungleichen 
Absorptionsfähigkeit desselben für gewisse in den Gerb- 
stofflösungen sich findende, theilweis mehr färbende als 
gerbende Substanzen. Allem Anschein nach hat man bis- 
her bei der Anfertigung von Hautpulver vielfach noch 
nicht erkannt, worauf bei Herstellung eines brauchbaren 
Hautpulvers hauptsächlich zu achten ist. Ausser dem in 
Tharand angefertigten Hautpulver ist mir unter den im 
Handel zu habenden Hautpulversorten kaum ein wirklich 
tadelloses Hautpulver zu Gesicht gekommen, trotzdem ich 
eine ganze Anzahl derselben aus verschiedenen Bezugs- 
quellen geprüft habe. 

Die Aufgabe der Gerbstoffsbestimmungsmethoden für 
die Zwecke der Gerberei besteht doch darin, die für den Gerber 
werthvollen gerbenden Substanzen eines Gerbmaterials zu 
bestimmen, also Substanzen, die die gereinigte und ent- 
sprechend vorbereitete Thierhaut aus wässeriger Lösung 
aufzunehmen und auf ihre Faser niederzuschlagen im Stande 
ist. Soll diese Aufgabe aber in möglichst zweckent- 
sprechender Weise gelöst werden, so muss das bei der Ana- 
lyse verwendete Hautpulver auch wirklich zerkleinerte Blöse 
sein, wie sie der Gerber in Leder verwandelt, und nicht zum 
mehr oder minder grossen Theile ein undefinirbares Zer- 
setzungsproduct derselben. Der Hauptfehler, der bei der 
Anfertigung von Hautpulver begangen wird, liegt nun 
darin, dass bei der Reinigung der Blöse der Vermeidung 
des beginnenden Zersetzungsprocesses der thsierichen Haut 
zu wenig Beachtung geschenkt wird. Der Fäulnissprocess 
auch in seinen allerersten Stadien bewirkt eine allmählich 
fortschreitende Veränderung der thierischen Hautfaser und 
ihm ist es hauptsächlich zuzuschreiben, wenn ein Haut- 
pulver ungewöhnlich grosse Mengen lösliche organische Sub- 
stanzen enthält. Diese Veränderung der thierischen Haut- 
faser durch den mehr oder weniger vorgeschrittenen Fäulniss- 
process bedingt dann auch eine verschiedene Absorptions- 
fähigkeit des Hautpulvers für gewisse, streng genommen 
eigentlich nicht unter die gerbenden Substanzen eines 
Gerbmaterials zu rechnende Stofle, wie ich später aus- 
führlich zeigen werde. Als Kennzeichen eines guten, 


Heft 6. 


Ueber eine wichtige Fehlerquelle der gewichtsanalytischen Methode der Gerbstoffbestimmung. 


143 


brauchbaren Hautpulvers glaube ich folgende anführen 
zu dürfen: 

1) Ein gutes Hautpulver muss gut gemahlen, d. h. von 
feiner, wolliger Beschaftenheit sein. 

2) Es muss eine weisse, nicht ins Graue, sondern mehr 
ins Gelbliche spielende Farbe besitzen, auch wenn es mit 
Wasser gewaschen, abgepresst und nochmals getrocknet 
wurde. Dabei dürfen die durch Abpressen erhaltenen, in 
kleine Stücke zertheilten Ballen in Folge eines zu hohen 
Gehaltes an leimartigen Zersetzungsproducten nicht zu fest 
verkleben und eine gewissermassen hornige Beschaffenheit 
erhalten, sondern mehr porös und zwischen den Fingern 
zerreiblich bleiben. 

3) Auch im ungereinigten Hautpulver, direct durch 
Vermahlen der in Stücke geschnittenen, an der Luft ge- 
trockneten Blise erhalten, dürfen die in Wasser löslichen 
organischen Substanzen eine gewisse Menge nicht über- 
schreiten, wenn nicht von vornherein der Verdacht gerecht- 
fertigt sein soll, dass der Zersetzungsprocess bereits zu 
weit vorgeschritten war. 16 bis 18 mg pro 50 ce Haut- 
filtrat (7 g Hautpulver im Hautfilter mit 100 ce Wasser 
behandelt) dürfte für den organischen Verdampfungsrück- 
stand etwa die Grenze sein, wo anzunehmen ist, dass der 
Zersetzungsprocess die Faser noch nicht zu stark beeinflusst 
hat, und durch nochmalige Reinigung mit Wasser ein Haut- 
pulver erhalten wird, dessen Absorptionsfähigkeit als nor- 
mal angesehen werden kann. 

4) Der Geruch eines in einem gut schliessenden Ge- 
füsse aufbewahrten Hautpulvers darf vor allen Dingen kein 
auf einen vorgeschrittenen Fäulnissprocess hindeutender sein. 

Nur ein Hautpulver, welches diese angegebenen Eigen- 
schaften besitzt, ist nach meinem Dafiirhalten fiir eine ge- 
naue Gerbstoffbestimmung nach gewichtsanalytischer Me- 
thode zulässig, sollen nicht erhebliche Differenzen auch bei 
sonst regelrechtem, gleichmässigem Verfahren die Folge sein. 

Zur Darstellung des Hautpulvers verwende man nur 
beste, frische mit Kalk enthaarte Blöse, wässere dieselbe 
nur möglichst kurze Zeit in einem möglichst kalten Wasser 
und suche durch mechanische Bearbeitung die Reinigung 
derselben von Kalk u. s. w. zu beschleunigen. Auch das 
Trocknen der Blöse muss durch vorhergehendes mecha- 
nisches Entfernen des aufgenommenen Wassers thunlichst 
beschleunigt, und das erste Trocknen selbst bei gewöhnlicher 
Temperatur an einem luftigen Orte vorgenommen werden. 
Werden diese Vorsichtsmassregeln befolgt, so wird man 
auch ein gutes Hautpulver erzielen. 

Um nun den Einfluss von Hautpulver verschiedener 
Qualität auf das Resultat der Analyse zu zeigen, habe ich 
mit verschiedenen Hautpulversorten eine Anzahl verglei- 
chender Gerbstoffbestimmungen nach gewichtsanalytischer 
Methode ausgeführt, und wird sich hieraus der Beweis 
dessen, was ich oben sagte, ergeben. 

Schon das äussere Aussehen der Hautpulver aus den 
verschiedenen Bezugsquellen war ein total verschiedenes. 

Ein Hautpulver, das ich mit Nr. I bezeichnen will, 
war ein nicht so gut wie sonst gerathenes Hautpulver aus 
Tharand, das aus diesem Grunde hauptsiichlich fiir die 
Zwecke der Liwwenthal’schen Methode bestimmt war. Es 
enthielt die für ein gutes Hautpulver schon etwas zu hohe 
Menge von 0,020 organischen löslichen Stoffen in 50 ce Haut- 
filtrat (7 g Hautpulver im Hautfilter mit 100 cc destillirtem 
Wasser behandelt). Aeusserlich zeigte dieses Hautpulver 
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eine mehr pulverförmige und meblartige, als wollige Be- 
schaffenheit. .Auch der Geruch war ein derartiger, dass 
schon ein etwas vorgeschrittener Zersetzungsprocess erkenn- 
bar war, Beweis dafiir, dass die zur Reinigung bestimmten 
vorbereitenden Arbeiten: Wissern u. s. w. hier nicht in 
zweckmässiger Weise ausgeführt worden waren. 

Nochmals mit Wusser gewaschen u. s. w. ergaben sich 
bei derartigem gereinigten Hautpulver verschiedener Dar- 
stellungen 0,005 bis 0,006 wasserlösliche organische Sub- 
stanzen in 50 cc Hautfiltrat. 

Hautpulver Nr. II, das ich mir selbst anfertigen liess, 
ist ein vollständig tadelloses Hautpulver, wie es auch in 
Tharand stets fir die Zwecke der gewichtsanalytischen 
Methode benutzt: wurde. Es besitzt eine schöne weisse 
Farbe, ausgezeichnet wollige Beschaffenheit und hat einen 
kaum merklichen Geruch, so dass es in jeder Beziehung 
den von mir oben für ein gutes Hautpulver aufgestellten 
Anforderungen entspricht. Gereinigt hinterlässt es in 
50 ce Hautfiltrat 0,004 bis 0,005 lösliche organische Stoffe. 

Von den käuflich bezogenen Hautpulversorten war 
Nr. III zwar vorzüglich in der Mahlung, hatte jedoch schon 
eine mehr ins Graue gehende Farbe und verwandelte sich, 
sobald Wasser hinzukam, in einen vollständig klebrigen 
leimartigen Brei, der einen ganz intensiven Fäulnissgeruch 
besass. Erst nach einigen missglückten Versuchen ge- 
lang es mit dem von mir benutzten Hautfilter, die Menge 
der wasserlöslichen organischen Stoffe darin zu ermitteln. 
Dieselbe war so hoch, dass wohl unbedingt, auch bei An- 
wendung concentrirter Lösungen zur Bestimmung des 
Nichtgerbstoffes, von der Benutzung eines so beschaffenen 
Hautpulvers für die Zwecke der gewichtsanalytischen Me- 
thode hätte abgesehen werden müssen. Bei Behandlung 
von 7 g dieses Hautpulvers mit 100 cc Wasser gingen bei 
einem Versuche nicht weniger als 0,129 & organische Sub- 
stanz in 50 ce Hautfiltrat in Lösung. Auch eine nach- 
trägliche Reinigung erwies sich als gänzlich unausführbar, 
da schon eine vollständige Zersetzung der ganzen Haut- 
faser stattgefunden hatte. Wird ein derartiges Hautpulver, 
welches mehr lösliche organische Stoffe enthält, als unter 
Umständen auch in concentrirter Lösung der Nichtgerb- 
stotigehalt einer zur Analyse verwendeten Gerbstofflisung 
beträgt, für die Untersuchung nach gewichtsanalytischer 
Methode benutzt, so ist es dann allerdings nicht zu ver- 
wundern, wenn allein schon wegen der durch die grosse 
Menge löslicher Bestandtheile der Haut bedingten Fehler- 
quelle Resultate erhalten werden, die von den in anderen 
Laboratorien gefundenen gan? bedeutend abweichen. Und 
in der That ist nach der Mittheilung des betreffenden 
Lieferanten derartiges Hautpulver bis dahin anstandslos zur 
Gerbstoffbestimmung nach gewichtsanalytischer Methode 
verwendet worden. 

Eine weitere Sorte Hautpulver, Nr. IV, die ich aus der 
gleichen Quelle bezog, nachdem ich den betreffenden Ver- 
fertiger dieses Hautpulvers auf die wahrscheinlich ge- 
machten Fehler aufmerksam gemacht hatte, war erheblich 
besser als das vorher gelieferte Muster. Die Untersuchung 
dieses Hautpulvers ergab jetzt einen ganz wesentlich ge- 
ringeren Gehalt an wasserlöslichen organischen Substanzen. 
50 cc Hautfiltrat hinterliessen einen organischen Rückstand 
von nur 0,018 g. Auch liess sich dieses Hautpulver mit. 
Leichtigkeit nachträglich reinigen. Gereinigt hinterblieben 
(7 g Hautpulver mit 100 ce Wasser im Hauttilter behandelt) 
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in 50 cc Hautfiltrat nur 0,004 bis 0,005 g lösliche orga- 
nische Stoffe. Ein wesentlicher Unterschied gegenüber 
einem als normal zu bezeichnenden Hautpulver ergab sich 
jedoch insofern, als auch jetzt noch die einzelnen Fasern 
des ausgewaschenen und abgepressten Hautpulvers beim 
Trocknen vollständig zusammenklebten, die einzelnen zer- 
kleinerten Ballen eine schr dunkle Farbe erhielten, und 
ein ziemlich intensiver Fänulnissgeruch vorhanden war. 
Erklärlich wird dieses Resultat wohl durch den Umstand, 
dass nach der Angabe des Verfertigers nicht durch Kalk, 
sondern durch Schwitzen enthaarte Blöse verwendet worden 
war. In Anbetracht des äusserst billigen Preises dieses 
Hautpulvers (für 1 k 2 Mk.) hatte jedenfalls auch nur 
minderwerthiger Abfall das Material dazu geliefert. 

Eine fünfte Sorte Hautpulver, Nr. V, wurde erhalten, 
indem Hautpulver Nr. IT nicht mit Wasser, sondern mit 
verdünntem Alkohol von etwa 60 bis «0 Proc. Alkohol- 
gehalt gereinigt wurde. Diese Art der Behandlung lässt 
das äussere Ansehen des Hautpulvers fast unverändert und 
macht die einzelnen Hautfasern nur etwas härter und 
elastischer. Dagegen musste das Hautfilter sehr sorgfältig 
gefüllt werden, da derartiges Hautpulver der Benetzung 
mit Wasser oder (ierbstofflösung einen gewissen Wider- 
stand entgegensetzt und bei nicht sehr sorgsamer Fül- 
lung leicht Partien des Hautpulvers im Hautfilter mit der 
Gerbstofflösung nicht in Berührung kamen. Schon aus 
diesem Grunde ist daher derartig gereinigtes Hautpulver 
für Anwendung im Hautfilter nicht zu empfehlen. Der 
oreanische Rückstand von 7 æ Hautpulver in 50 ce Haut- 
filtrat betrug in einem Falle 0,006 g. 

Hautpulver Nr. VI ist ein von Dr. I. Köniy in Leipzig 
bezogenes Hantpulver, das ungefähr dem Hautpulver Nr. I 
in Aussehen und Eigenschaften entspricht. Ungereinigt 
hinterliess es (7 g Hautpulver mit 100 ce Wasser im Haut- 
filter behandelt) in 50 ce Hautfiltrat 0,0225 g lösliche 
organische Stoffe, gereinigt 0,004 g 

Hautpulver Nr. VII, von H. Trommsdorf in Erfurt 
bezogen, war zwar nicht fein genug gemahlen, aber sonst 
von guter Beschaffenheit. Nochmals bis zur richtigen 
Feinheit gemahlen hinterliess es, ungereinigt, in 50 ce 
Hautfiltrat 0,0115 g, gereinigt, 0,004 g organische Substanz. 

Endlich Hautpulver Nr. VIII war ein von Dr. Schuchardt 
in Görlitz bezogenes Muster. Dieses Hautpulver bildete 
gewissermassen die Ausnahme von der Regel. 

Es war ein vollständig unanschnliches, dunkelgraues 
Hautpulver von mittelmässiger Mahlung und ziemlich 
starkem Geruch, das, ungereinigt, in 50 cc Hautfiltrat 
0,058 g lüsliche organische Substanz hinterliess, von vorn- 
baren“ also ungenügend erscheinen musste. Gleichwohl 
stellte es sich nach der Reinigung und weiteren Prüfung 
dass sich doch noch ein recht gut brauchbares 
Hautpulver daraus herstellen liess. Dies erklärt sich aus 
folgendem Umstande: Verwendet war zu diesem Haut- 
pulver, wie sich aus einigen ungemalilen gebliebenen Blösen- 
stückchen ersehen liess, nicht Rindshaut, sondern irgend 
ein anderes, sehr wahrscheinlich wenig kostbares, jedenfalls 
aber sehr dünnes Hautmaterial. 

Die Dicke dieser einzelnen von der Mühle nicht ge- 
fassten Hantstückchen betrug kaum 1 bis 1,5 mm. Wegen 
dieser geringen Dicke nun wird auch das Trocknen der 
frischen ausgewaschenen Blösenstücke rasch vor sich ge- 
gangen sein, und so der an der Oberfläche bereits einge- 
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leitete Zersetzungsprocess nicht Zeit gefunden haben, sich 
auch auf das Innere der Faser zu übertragen. So wird 
es erkliirlich, dass nach der vorgenommenen Reinigung sich 
noch ein ganz brauchbares Hautpulver ergab, das in seiner 
Absorptionsfühigkeit nicht von einem aus unzersetzter 
Blöse hergestellten Hautpulver abwich. — Sehr wahr- 
scheinlich wird sich hieraus ein werthvoller Wink für die 
leichte und billige Darstellung eines guten tadellosen Haut- 
pulvers von genügend übereinstimmender Absorptionsfihig- 
keit ergeben, und hoffe ich bald über weitere Versuche 
in dieser Richtung Mittheilung machen zu können. 
(Schluss folgt.) 


Papier zum Einwickeln von Silbergegenständen. 


Im Jahrgang 1888 8. 1196 der Papier-Zeitung wird er- 
wihnt, dass man in Amerika zum Einwickeln von Silberwaren 
Ainkpapier verwendet. Das ist Papier, welches entweder bei 
der Fabrikation mit Zinkpulverbeimengung versehen, oder in 
Bogen mit Kleister bestrichen und mit Zinkpulver bestreut 
wird. Solehes Papier wird auch in Deutschland erzeugt und 
verwendet, und zwar angeblich auf 2 Gew.-Th. trockener Papier- 
masse 1 Gew.-Th. Zink. 

‚ Mehr als die Anwendung von Zinkpapier möchte sich die 
von Zink weisspapier empfehlen, welches in gleicher Weise wie 
das Zinkpapier hergestellt wird, mit dem alleinigen Unter- 
schiede, dass statt Zinkstaub Zinkweiss dem Papierstoffe bei- 
gemengt oder ihm aufgestrichen wird. Das beste Schutzmittel 
aber bildet das Umhüllen der Silbersachen mit dem für diesen 
Zweck schon längst in Vorschlag gebrachten und angewandten 
Blei- bezieh. Bleiweisspapier, welches entweder durch Befestigen 
von Bletweiss auf der Oberfläche von Packpapier mittels Stärke- 
kleisters oder noch besser dadurch bereitet wird, dass man un- 
gelenntes Papier mit einer Lösung von Bleizueker in Wasser 
befeuchtet, trocknen lässt, es darauf neuerdings mit einer Soda- 
lösung in Wasser befeuchtet — wobei sich auf und zwischen 
den Papierfasern essigsaures Natron und kohlensaures Blei- 
oxyd bilden — und nochmals trocknen lisst. 

Das kohlensanre Bleioxyd besitzt in noch höherem Masse 
als das metallische Silber die Eigenschaft, den Schwefelwasser- 
stoff zu binden. 

Wickelt man den silbernen zu schützenden Gesrenstand in 
so priiparirtes Papier derart ein, dass alle Luft, die zu ihm 
dringt, zunächst die Papierhülle passiren muss, so gibt die Luft 
auf dem Wege durch das Bleipapier ihren gesammten Schwefel- 
wasserstoff an das kohlensaure Blei ab und gelangt völlig von 
Schwefelwasserstoff frei zum Silber. 

Entsprechend, wenn auch weniger intensiv ist die Wirkung 
des Zinkweiss- und des Zinkpapiers. 

Da das Bleiweiss giftig ist, so muss bei der Verwendung 
des mit ihm bedeckten Papiers und bei Benutzung der in 
letzteres eingewickelten Silbergeräthschaften Vorsicht geübt 
werden. (Pupier-Zeitung, 1890 S. 1935.) l 


Auftreten elektrischer Erscheinungen bei der Erzeugung 
fester Kohlensäure. 


G. Haussknecht beobachtete, dass sich beim Ausströmen- 
lassen von Kohlensäure aus den schmiedeeisernen Cylindern, in 
welchen die tlüssıge Kohlensäure in den Handel gebracht wird, 
in Beutel von Sereltuch, zwecks Herstellung fester Kohlensäure. 
diese Beutel von emem fahlen, grünlich violetten Lichte erfüllt 
werden und durch die Poren des Segelleinens elektrische Fun- 
ken von 10 bis 20 cm Länge hervorschiessen. Das Auftreten 
von Elektricitat beobachtet man auch überall da, wo Undiche 
tigkeiten an den Compressionsmaschinen, Ventilen oder Mano- 
metern vorhanden sind und Kohlensäure unter starkem Druck 
ausströmen kann. JHaussknecht schreibt diese Hlektrieitäts- 
erregung ähnlichen oder gleichen Ursachen zu wie der Dampf- 
elektrisirmaschine von Armstrong. 

Der Versuch gelingt nur bei Verwendung absolut luftfreier 
Kohlensäure und die Lichterscheinungen im Innern des Beutels 
treten erst auf, wenn sich in demselben eine Kruste fester 
Kohlensäure von 0,5 bis 1 em gebildet hat. (Berliner Berichte, 
1891 Bd. 24 8. 1031.) 
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Fahrbarer Eisenbahnkrahn von 15 t 
Tragkraft. 


Mit Abbildungen. 


Für den Dienstbetrieb beim Schienenlegen und zum 
Wegräumen von Hindernissen nach Unglücksfällen wird 
auf der Pennsylvania Eisenbahn der in Fig. 1 bis 3 nach 
Revue generale des machines-outils, 1890 Bd. 4 Nr.4*S. 25, 
dargestellte und von derselben Eisenbahngesellschaft ge- 
baute Fahrkralin gebraucht. 

Nach erfolgter Bremsung des Krahnwagens, beendeter 
Seitenversteifung auf den Querschwellen und Verankerung 
an den Schienen erfolgt der Betrieb entweder durch Seil- 
zug mittels einer Locomotive oder bei Hebung schwerer 
Theile mittels eines Windwerkes durch Arbeiter. 
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stück L der Säule vermitteln, welches wieder mit dem 
unteren Druckring durch vier Bänder Z verbunden ist. 

Im dachförmig ausgebildeten Druckring O (Fig. 3) 
lagern zwei Stützrollen N, welche auf dem kegelförmigen 
Säulenbord M laufen. 

Am vorderen, 31 mm starken Krahnbolzen laufen lose 
und neben einander eine Ketten- und eine Seilrolle von 
je 250 mm Durchmesser. Die Seildicke beträgt 50, die 
Stärke des Ketteneisens 22 mm. 

Das Seil läuft über eine Leitrolle am Säulenhelm durch 
die Säule und wird vermöge zweier Führungsrollen C 
(Fig. 1 und 3) winkelrecht ins Freie abgeleitet, wo es 
entweder in Kasten eingewickelt oder nach Bedarf nach 
der Zugslocomotive geführt wird. 

Die Kettentrommel der eigentlichen Krahnwinde hat 


Fahrbarer Eisenbahnkrahn von 15 t Tragkratt. 


Das Krahnwagengestell (Fig. 1 und 2) besteht aus vier 
300 mm hohen -Trägern von 9654 mm Länge, aus ent- 
sprechenden Querverbindungen und Pufferbalken, welche 
der Plattformbreite von 2713 mm entsprechen. 

Dasselbe ruht auf zwei zweiachsigen Drehgestellen 
von 6858 mm Achsenentfernung und jedes mit 1523 mm 
Radstand, 825 mm Raddurchmesser, welche mit Luftdruck- 
bremsen entsprechend ausgerüstet sind. 

Die gusseiserne Krahnsäule T (Fig. 1 bis 3) von 
660 mm unterem Halsdurchmesser und 93 mm Wandstärke 
wird mittels eines glatten Rundflansches von 965 mm 
Durchmesser unmittelbar auf die in dem Wagenrahmen 
eingebaute kastenförmige Standplatte J aufgeschraubt. 

Die gebogenen Ausleger von 3657 mm Ausladung vom 
Siulenmittel und 4407 mm Rollenhöhe über Schienenober- 
kante sind am unteren Druckring O angebolzt, während 
die Zugstangen P mittels eines 87 mm starken Stahl- 


bolzens R die Verbindung der Ausleger mit dem Helm- 
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325 mm Durchmesser, 750 mm Länge, die Welle 100 mm 
Stärke. Um dieselbe vor Verdrehung zu sichern, sind auf 
derselben zwei Stück 63zihnige Stirnränder angebracht. 
welche gleichzeitig und gleichmässig durch zwei 10zähnige, 
auf der 75 mm starken Zwischenwelle befindliche Getriebe 
bethätigt werden. Für den eigentlichen Hebebetrieb treibt 
die Kurbelwelle mittels eines Räderpaares 10:55 die vor- 
erwähnte Zwischenwelle, während für den leeren Ketten- 
zug oder leichte Last die rasche Gangart durch Verschieben 
der 50 mm starken Kurbelwelle eingeleitet: wird, wobei Aus- 
rücken des ersten Getriebes und Einkuppelung eines sonst. 
lose laufenden 10zähnigen Getriebes in das rechtseitige 
grosse Stirnrad erfolgt. 

Die auf der Zwischenwelle angeordnete Bremsscheibe J" 
wird durch ein mit Differentialhebelwerk gespanntes Stahl- 
band gebremst, deren Handhebel (/ an jeder Seite der 
Krahnsäule sich befinden. Pr. 


19 


146 


Die Rückkohlung flüssigen entkohlten Eisens. 
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Die Rückkohlung flüssigen entkohlten Eisens 

nach den Vorschlägen von Darby und der 

Actiengesellschaft Phönix in Laar bei Ruhrort.' 
Mit Abbildungen. 


Bei der Herstellung von Stahl in der Birne bringt 
man in der Regel Ferromangan oder Spiegeleisen in das 
entkohlte Bad, um den gewünschten Kohlenstoffgehalt des 
Stahles zu erlangen. Diese Rückkohlungsarbeit vollzieht 
sich beim Bessemerprocess ohne sonderliche Mühe, wohin- 
gegen beim Thomasprocess neben anderen Uebelstinden 
leicht ein Zurücktreten des Phosphors aus der Schlacke 
in den flüssigen Stahl zu befürchten ist. In ähnlicher 
Weise liegen die Verhältnisse beim sauren und basischen 
Martinprocess. 

Es liegt daher auf der Hand, dass man bei den ba- 
sisch gefütterten Stahlerzeugungsapparaten auf Verfahren 
sinnen musste, um dem flüssigen entkohlten Stahl auf 
anderem Wege als durch Hinzufügen von Spiegeleisen, 
Ferromangan u. s. w. den erforderlichen Kohlenstoff wieder 
zuzuführen. 

Im Jahre 1884 suchte daher schon Matthesius in Hörde 
die Anwendung der genannten Kohlungsmaterialien zu 
vermeiden. Derselbe erhielt unter Nr. 31628 ein vom 
14. September 1884 ab gültiges Reichspatent auf das Ein- 
blasen reducirender Substanzen (Theer, Erdöl und sonstige 
Kohlenwasserstoffe) in die Birne, und zwar während 
des Thomasirens vom Beginne der Entphosphorung an 
bis zur Beendigung des Processes. Während der ganzen 
Dauer der Entphosphorung sollte in dem Metallbad eine 
reducirende und gleichzeitig kohlende Kohlenwasserstoff- 
Atmosphäre herrschen. In der Patentschrift ist angegeben, 
dass eine Rückkohlung des Bades nicht erforderlich sei. 
Daraus dürfte doch mit Sicherheit der Schluss zu ziehen 
sein, dass die übliche Rückkohlung mit Spiegeleisen und 
Ferromangan nicht mehr bei dem betreffenden Verfahren 
erforderlich ist, indem durch die genannten Kohlenwasser- 
stoffe dem Bade wieder soviel Kohle zugeführt wird, als 
gerade zur Erzeugung einer beliebigen Stahlart. erforder- 
lich ist. 

Einige Jahre später ging Theodor Rode in Düdelingen 
einen Schritt weiter, indem er unter Nr. 38577 ein vom 
‘. April 1886 ab gültiges Patent nahm, welches die Bezeich- 
nung führt: „Entgasung und Rückkohlung entkohlten 
oder entkohlten und entphosphorten Eisens.“ Der Patent- 
anspruch lautet: „Das Verfahren zur Herstellung von Fluss- 
eisen in der Birne oder dem Flammofen mit saurem oder 
basischem Futter durch Entgasung, Desoxydation und 
Rückkohlung nach beendeter Entkohlung bezieh. Ent- 
kohlung und Entphosphorung mittels Eintragung eines brei- 
artigen Gemisches aus Kalk oder Dolomit beim basischen 
Process, aus Sand, Thon oder Chamotte für den sauren 
Process, mit Theer oder anderen flüssigen Kohlenwasser- 
stoffen durch die Mündung der Birne unter giinzlicher 
oder theilweiser Vermeidung von kohlenstoffhaltigen Eisen-, 
Mangan- und Siliciumlegirungen zur Desoxydation und 
Rückkohlung.“ Hier ist also die Vermeidung der betreffen- 
den Legirungen direct zum Ausdruck gelangt. Da jedoch 
die beiden Patente von Matthesius und Rode bereits ver- 
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fallen sind, so scheint der Erfolg den Erwartungen nicht 
entsprochen zu haben. 

Im Jahre 1888 nahm nunmehr John Henry Darby, der 
Director der Brymbo-Stahlwerke, das vom 10. Januar 1888 
ab gültige britische Patent Nr. 418, durch welches die 
Lösung der betreffenden Frage, wie es den Anschein hat, 
herbeigeführt wird. Das Patent ist identisch mit dem 
D. R. P. Nr. 47215, welches der Actiengesellschaft Phönix 
in Laar bei Ruhrort ertheilt wurde. Das Kohlungsmittel 
ist fester Kohlenstoff, durch welchen das Eisen hindurch 
filtrirt wird. 

Darby kann nicht das Verdienst für sich in Anspruch 
nehmen, die Entdeckung gemacht zu haben, dass Kohle 
von fliissigem Eisen absorbirt wird. Es war den Eisen- 
hüttenleuten längst bekannt, dass beim Zusammenbringen 
von kohlenstoffarmem Eisen in flüssigem Zustande mit 
festem Kohlenstoff ein Theil des Kohlenstoffs in das Eisen 
übergeht. Ein ausgezeichnetes Beispiel liefert uns hierfür 
schon der Hochofenprocess, indem das reducirte geschmol- 
zene Eisen bei Berührung mit Koks Kohlenstoff aufnimmt. 
Im Uebrigen hat man jedoch von dem an sich bekannten 
Princip bisher nur beim Stahlkohlen u. s. w. Gebrauch ge- 
macht, wo man es allerdings nur mit nichtgeschmolzenem 
Eisen zu thun hat. Aus der hierauf bezüglichen Literatur 
geht jedoch hervor, dass die rapide Absorption von Kohlen- 
stoff durch flüssiges Eisen bei derartigen Arbeiten bekannt 
geworden war, wenn man für gewöhnlich, wie oben gesagt, 
auch nur mit nichtgeschmolzenen Eisen arbeitet. So sagt 
beispielsweise Wedding in seinem „Schmiedbaren Eisen“ 
Seite 507 über die Aufnahme von Kohlenstoff in schmied- 
bares Eisen, dass, wenn die Temperatur bis zum Schmelz- 
punkte erhöht wird, die Kohlung sehr energisch vor sich 
geht. Auf Seite 508 desselben Werkes ist zu lesen: Sobald 
Schmelzung eintritt, löst sich soviel Kohlenstoff im Eisen, 
als dem Kohlungsgrade des Roheisens, welches sich bei 
der herrschenden Temperatur bilden kann, entspricht. 
Aehnliche Mittheilungen finden sich in der Fachliteratur 
sehr häufig. Was jedoch von Darby und der Gesellschaft 
Phönix als grosses 
Verdienst beansprucht 
werden kann, besteht 
darin, dass nach ihren 
Vorschlägen flüssiger 
entkohlter Stahl nach 
ganz bestimmten tech- 
nischen Methoden und 
in geeigneten Appara- 
ten mit festem Koh- 
lenstoff wieder ange- 
kohlt wird. 

Im Nachstehenden 
sind nun dieder Actien- 
gesellschaft Phönix in 
Laar bei Ruhrort pa- 
tentirten Verfahren el. 
und Appara te zur Koh- Darby’s Kohlungsvorrichtung. 
lung von fliissigem Stahl durch festen Kohlenstoff er- 
läutert. 

Nach dem D.R. P. Nr. 47215, gültig vom 28. Sep- 
tember 1888 ab, wird das zu behandelnde Metall aus dem 
Erzeugungsapparate — der Bessemerbirne, dem Flammofen 
oder dem Schmelztiegel — in die Giesspfanne A (Fig. 1) 


Heft 7. 


gegossen, welche mit einer gewöhnlichen Verschluss- oder 
Auslassdüse versehen ist. | 

Aus dieser Pfanne .1 lässt man das Metall durch den 
Kisenblechcylinder oder Kessel 3 fliessen. Derselbe ist 
mit feuerfestem Material sorgfältig ausvekleidet und ent- 
hält Holzkohle oder eine sonst geeignete Art von Kohle. 
Indem nun das flüssige Metall durch diese Kohlenmasse 
gewissermassen hindurchfiltrirt wird, wird Kohle gelöst 
und von dem Metall aufgenommen. Am unteren Ende 
von 2 befindet sich eine gelochte Platte b, durch welche 
das gekohlte Eisen in die Giesspfanne C tritt. Man kann 
auch den Kohlungscylinder 3 zwischen Martinofen und 
Stahlpfanne einschalten. 

Nach der Patentschrift soll der Cylinder B etwa 
1,20 m Länge und 0,45 m Durchmesser besitzen und mit 
Holz- oder Gaskohle nahezu gefüllt werden müssen, wenn 
S—10 t filtrirt werden sollen. 

Um den Procentsatz an Kohle in dem herzustellenden 
Stahl zu reguliren, muss der Inhalt des Apparates zur 
Ankohlung bestimmt werden. Unter der Voraussetzung, 
dass ermittelt worden ist, es werde 1 Proc. Kohlenstoff 
durch die Filtrirung eingeführt, wird man z. B. zweck- 
mässig bei der Behandlung einer Charge zur Erzeugung 
von Stahl von 0,5 Proc. C zuerst 5 t des weichen ent- 
kohlten Metalles in die Giesspfanne C ablassen und die 
übrigen 5 t durch das Filter 3 in dieselbe Giesspfanne 
gelangen lassen. Auf diese Weise wird dann genau der- 
jenige Procentsatz Kohlenstoff, welchen der herzustellende 
Stahl führen soll, erhalten. 

Der Patentanspruch lautet: 

„Kohlung von Eisen, darin bestehend, dass das ge- 
schmolzene Metall aus der Giesspfanne .1 durch die in 
dem Kessel B enthaltene Schicht von Kohlenstoff in eine 
zweite Giesspfanne C filtrirt wird.“ 

Wie man aus dieser Fassung des Anspruches er- 
sieht, handelt es sich also nur um ein ganz bestimmtes 
technisches Verfahren 
zur Ausführung eines 
an sich bekannten 
Princips. 

Das genannte Pa- 
tent Nr. 47 215 wurde 
durch drei Zusatz- 
patente ergänzt, näm- 
lich durch die Patente 
Nr.51963 vom 23.Juni 
1889, 53 784 vom 16. 
November 1889 und 
53791 vom 17. Ja- 
nuar 1890, 

In dem Patente | 
Nr. 51963 wird dar- oe 
gelegt, es genüge zur . 
Kohlung des Eisens, wenn man das Kohlungsmaterial 
gleichzeitig mit dem aus dem Erzeugungsapparat oder einer 
Sammelpfanne ausfliessenden zu kohlenden Metall in einen 
gemeinsamen Behälter gelangen lässt. Die Vereinigung 
beider Körper kann in einem eingeschalteten Gefäss (Filter) 
oder in einer Giesspfanne oder in der Gussform erfolgen. 

Der Patentanspruch lautet: 

„Bei der im Hauptpatent Nr. 47 215 behandelten 
Kohlung von Eisen der Ersatz der durch eine Schicht 
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Darby's Kohlenzufuhrung mittels Schnecke. 
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Kohlenstoff bewirkten Filtration des geschmolzenen Metalles 
aus einer Giesspfanne in eine andre durch Einführung 
von Kohlenstoff ın das aus dem Erzeugungsapparat oder 
einer Sammelpfanne ausfliessende Metall.“ 

Nach dem Patente Nr. 53784 gelangt das zerkleinerte 
Kohlungsmaterial aus dem Behälter A (Fig. 4 und 5), 
welche stets mit Kohlungsmaterial beschickt gehalten 
werden, durch einen im Boden befindlichen Schlitz in 
die Gänge der Transportschnecke / (Fig. 2 und 3) oder 
die Fächer eines Fächer- 
rades / (Fig. 4 und 5). 
Die Windungen des Blat- 
tes der Transportschnecke 
bezieh. die Fächer des 
Rades # sind derart ein- 
gerichtet, dass bei jeder 
Umdrehung genau die 
gleiche Menge Kohlenstoff 
in die Leitrinne tritt und 
von hier aus in con- 
tinuirlichem, stets gleich 
starkem Strome sich mit 
dem Strom des zu koh- 
lenden Eisens kurz vor 
Eintritt desselben in die 
Gussform vereinigt. 

Der Patentanspruch lautet: 

„Eine Abänderung des in den Patenten Nr. 47215 und . 
51 963 geschützten Verfahrens, darin bestehend, dass behufs 
Erzielung einer gleichartigen Zusammensetzung der ge- 
kohlten Blöcke das geschmolzene Metall mit dem zer- 


Fig. 4. 


Fig. 5. 
Darby's Koblenzuführung mittels 
Fächerrad. 


_kleinerten, in gleichbleibenden Mengen zugeführten Koh- 


lungsstoff vor dem Eintritt in die Gussform oder während 
desselben vereinigt wird.“ 

Nach dem dritten Zusatzpatente Nr. 53791 werden 
die zerkleinerten, durch Ausglühen von Wasser befreiten 
Kohlungsmaterialien 
(Koks, Graphit, Holz- 
koble) ın continuir- 
lichem oder zeitweise 
unterbrochenemStrom 
mit dem ausfliessenden 
Strahl des flüssigen, 
zu kohlenden Metalles 
=== zusammengeführt. 
Die Vereinigung von 
Kohlenstoff und Me- 
tall erfolgt dann sehr 
energisch. Das ge- 
kohlte Metall kann 
entweder direct in die 
Gussform oder behufs 
Erzielung grösserer 
Gleichmässigkeit in ein zwischengeschaltetes Gefäss geführt 
werden, aus dem es dann in die Gussform abfliesst. Es 
gelingt auf diese Weise, einen stets gleichbleibenden 
Procentsatz des angewendeten Kohlungsmaterials aufzu- 
lösen und so eine genau regulirbare Kohlung des Fluss- 
eisens zu erzielen. 

Der Patentanspruch lautet: 

„Das in den Patenten Nr. 47215 und 51963 ge- 
schützte Verfahren dahin abgeändert, dass an Stelle der 
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in diesen Patenten bezeichneten Kohlungsmaterialien für 
Eisen zerkleinerte, durch Ausglühen von Wasser befreite 
Kohlungsmaterialien zur Benutzung gelangen.“ 

Ferner wurde Phönix noch für eine Vorrichtung zum 
Kohlen von geschmolzenem Eisen Patentschutz ertheilt 
(D. R. P. Nr. 51353 vom 11. August 1889). 

Der in den Fig. 6 und 7 dargestellte Apparat be- 
steht aus einem trichterförmigen Eisenblechbehälter H, 
welcher zur Aufnahme des Kohlungsmaterials dient, und 
der Kohlungspfanne B. Der Behälter H ist unten durch 
einen Schieber 5 verschlossen. Behufs Vornahme der Koh- 


Fig 6. 
Darby’s Kohlungsvorrichtung. 


lung lässt man aus der über der Kohlungspfanne befind- 
lichen Sammelpfanne A (Fig. 6) oder dem Erzeugungs- 
apparat bezieh. Schmelzofen (Fig. 7) so viel flüssiges 
Eisen in die Kohlungspfanne fliessen, dass die Auslass- 
öffnung etwa 100 mm hoch bedeckt ist. Hierauf öffnet 
man den Schieber S mittels’des Hebels und lässt das 
Kohlungsmaterial allmählich zu dem ebenfalls weiter 
in die Koblungspfanne fliessenden Eisen gelangen. Die 
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Fig. 7. 
Darby's Kohlungsvorrichtung. 


Vermengung beider Körper erfolgt nunmehr sehr rasch 
und gleichmässig. Das gekohlte Eisen fliesst durch den 
durchlochten Boden oder die Oeffnung in der Seitenwand 
in die unter der Kohlungspfanne befindliche Giesspfanne C 
ab, aus welcher es dann in gewöhnlicher Weise zu Blöcken 
vergossen wird. 

Der Patentanspruch lautet: 

„Ein Apparat zur directen Kohlung von flüssigem 
Eisen, bestehend aus der mit durchlöchertem Boden oder 
Seitenwandungen ausgefütterten Kohlungspfanne B, wel- 
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cher aus dem Behälter Jf eine regelbare Menge Kohlungs- 
material und aus der Sammelpfanne A oder dem Er- 
zeugungsapparat gleichzeitig das flüssige Eisen zugeführt. 
wird, das nach der Kohlung in die Giesspfanne C gelangt.“ 

Nach Stahl und Fisen, 1890 8.923, wird auf Phönix 
in letzter Zeit der Kohlungskessel gar nicht mehr benutzt. 
Man lässt vielmehr das Kohlungsmaterial ‘direct zu dem 
aus dem Converter austretenden Stahlstrahle treten, bevor 
derselbe die Pfanne C erreicht, während die Schlacke 
durch ein vorgehaltenes, entsprechend geformtes, mit 
feuerfester Masse umkleidetes Blech oder durch einen 
feuerfesten Stein bis nach erfolgter Kohlung in der Birne 
zurückgehalten wurde. Die Menge des ausfliessenden Koh- 
lungsmateriales ist wie gewöhnlich regulirbar. 

Was nun die Resultate des Kohlungsverfahrens be- 
trifft, so spricht sich Director Thielen in seinem Artikel in 
Stahl und Eisen, 1891 S.924, sehr zu Gunsten desselben aus. 
Beim Thomasprocess wird derselbe Zusatz von Ferromangan 
erfordert, wie für weiche Flusseisenchargen oder für die 
Herstellung von harten Stahlsorten mit Spiegeleisen noth- 
wendig ist. 

Die Kohlung verläuft beim 'Thomasprocess wegen der 
völligen Abwesenheit der Oxyde und phosphorsäurehaltigen 
Schlacken sicher und ohne Rückphosphorung. Sie ist bis 
zu jeder in der Praxis gewünschten Höhe ohne Anreiche- 
rung des Mangangehaltes ausführbar; wegen Wegfalles des 
Spiegeleisens tritt erhebliche Ersparung ein. Beim Bessemer-. 
process fällt das Spiegeleisen fort. Aehnliche Vortheile 
ergeben sich auclı bei Anwendung des Kohlungsverfahrens 
für den Martinprocess, indem die erheblichen Kosten für 
Ferromangan u. s. w. zum grössten Theil in Fortfall 
kommen. W.K. 


Die Eckert'sche Patent-Hebelpflugkarre. 


Von Dr. Schacht in Kappeln. 


Mit Abbildungen. 


Unter der Bezeichnung Hebelkarre hat die Actien- 
gesellschaft für den Bau landwirthschaftlicher Maschinen 
II. F. Isckert in Berlin sich eine Pflugkarre patentiren 
lassen, über welche ich auf Grund einer genauen Prüfung 
und nach Vornahme umfassender Versuche nachstehend 
berichte: 

Dieselbe hat eine für beide Räder gemeinsame durch- 
gehende Achse, welche aber an der rechten Seite eine 
Kröpfung erfahren hat, wie aus den Fig. 2 bis 5 ersicht- 
lich ist. Diese Kröpfung dient dazu, die Achse wagerecht 
und damit den ganzen Pflug aufrecht zu stellen, wenn das 
rechte Rad entweder in Folge hängenden Terrains oder 
einer mehr oder weniger tiefen Pflugfurche tiefer als das 
linke geht. Bewegen sich beide Räder auf wagerechter 
Linie, was auch dann der Fall sein kann, wenn das Ter- 
rain nach links geneigt ist, dagegen das rechte Rad in 
der Furche geht, so wird das Knie wagerecht eingestellt, 
wie die letzten vier Figuren es zeigen. Läuft das rechte Rad 
aber tiefer, so wird das Knie gesenkt, um dadurch den 
Pflug aufzurichten. In der Stellung der stärksten Neigung 
steht das Knie senkrecht, so dass die Achse von oben ge- 
sehen eine gerade Linie vorstellt. Die Umstellung erfolgt 
in einer ausserordentlich einfachen Weise durch einen 
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kurzen Hebel mit Riegel, der in ein Zahnradsegment ein- 
greift. Von diesem Hebel hat die Karre ihren Namen. 
Wenn wir einen etwas scholligen, stückigen oder stei- 
nigen Acker pflügen, so wird der Pflug nicht nur in 
senkrechter Richtung durch das Uebersetzen der Räder 
über die Hindernisse in seinem ruhigen Gange gestört, 
auch innerhalb der wagerechten erfährt die Karre Schwan- 
kungen, indem bald das rechte, bald das linke Rad durch ein 
zu überwindendes Hinderniss vorübergehend zurückgehalten 
wird, während gleichzeitig das andere Rad vorgreift. Bei 
diesen letzteren Schwankungen der Karrenachse, bei denen 
sie ihre rechtwinkelige Lage zur Zuglinie cd verändert, 
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treten nun eigenthiimliche Hebelarmverschiebungen sowohl 
an jedem zweirädrigen Gefährt, insbesondere aber an der 
Kekert’schen Hebelpflugkarre ein, um so mehr, als die 
Stellung des Knies sich der wagerechten Lage nähert, 
während die Verschiebungen ausbleiben, wenn das Knie 
senkrecht steht. Die hier gemeinten Hebelarmverschie- 
bungen sind ideeller Natur und haben nichts mit dem 
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Hebel, nach welchem die Pflugkarre ihren Namen führt, 
zu thun. Sie beziehen sich auf die beiden Achsenhälften 
zu einander. 

Fig. 1 ist die geometrische Zeichnung eines beliebigen 
zweirädrigen Gefährtes mit gerader Achse von oben ge- 
sehen. Ich habe angenommen, dass, während im Achsen- 
mittelpunkte d die Zugkraft wirkt, das rechte Rad in 
halber Höhe der Achse, also im Punkte e durch ein Hin- 
derniss vorübergehend zurückgehalten wird. Das Gefährt 
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nimmt dann die Stellung ein, welche durch die punktirten 
Linien angedeutet wird, indem der Punkt e sich ideell 
nach e’, der correspondirende Punkt a des linken Rades 
nach a’ bewegt. In der rechtwinkeligen Lage der Achse 
zur Zuglinie befinden sich beide Punkte natürlich in 
gleicher Entfernung vom Mittelpunkte d. Durch die 
schiefe Stellung wird der Punkt e aber um das Stück ff" 
von der Zuglinie entfernt, der Punkt a wird ihr dagegen 
um das noch viel grössere Stück 65’ genähert. Nehmen 
wir nun an, dass sich jetzt auch in dem Punkte a’ des 
linken Rades ein gleiches Hinderniss wie im Punkte e’ 
des rechten Rades geltend macht, so wird das rechte Rad 
mit dem weit längeren Hebelarme cf" wirksamer als das 
linke Rad mit dem kürzeren Hebelarme cd‘ zurückgehalten. 
Die Folge davon kann keine andere sein, als die, dass das 
Gefährt in der schiefwinkeligen Stellung zur Zuglinie ver- 
harrt. Die Sache wird nicht anders, wenn wir uns an 
den thatsächlich häufigeren Fall halten, in welchem das 
linke Rad nicht durch ein besonderes Hinderniss, sondern 
nur durch die gewöhnliche Wirkung der rollenden Rei- 
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bung am Boden in dem Punkte des Radreifens, welcher 
senkrecht unter der Achse liegt, zurückgehalten wird. Der 
linke Hebelarm verkürzt sich gleichfalls, wenn auch nicht 
in dem Masse der ersteren Annahme. Es kommt aber 
noch hinzu, dass bei letzterer Annahine die rechtsseitige 
Zurückhaltung eine weit stärkere ist als die linksseitige. 
Nachdem das Hinderniss überwunden ist, werden beide 
Räder durch die gewöhnliche Reibung auf ebener Fläche 
gleich stark zurückgehalten. Sie haben also keine Ver- 
anlassung, in die rechtwinkelige Stellung zur Zuglinie 
einzulenken, wenn dies nicht durch eine besondere Kraft 
bewirkt wird. 

Durch unsere Annahme, dass sich dem rechten Rade 
ein Hinderniss in halber Höhe der Achse entgegenstellt, 
welche Annahme bei der Kleinheit der Pflugräder mit der 
Wirklichkeit vielfach übereinstimmen wird, ist schon eine 
gewisse Aehnlichkeit mit der gekröpften Achse der Eckert- 
schen Pflugkarre erreicht, indem die wagerechte Entfernung 
des in dem Radreifen liegenden Punktes e (bezieh. e’) die 
Länge des Knies der Eckert’schen Achse vorstellt. 

Bei dieser ist der Einfluss einer seitlichen Schwankung 
noch ungünstiger. Nehmen wir zunächst an, das linke 
Rad werde zurückgehalten (Fig. 2), dann bewegt sich der 
Mittelpunkt a des Achsenschenkels, welcher dem Punkte 
entspricht, in welchem das Rad den Boden berührt, nach a’, 
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der correspondirende Punkt e im rechten Achsenschenkel 
nach e’ (die Räder sind an den Fig. 2 bis 5 weggelassen, 
weil sie die Deutlichkeit nur stören würden). Damit hat 
sich der zurückgebliebene linke Hebelarm um bb‘ verkürzt, 
der rechte vorgeschrittene ist aber um das grössere Stück f' f 
kürzer geworden, jener zurückgebliebene ist also der län- 
gere und daher wirksamere. Ist die Achse also einmal 
aus der rechtwinkeligen Lage zur Zuglinie abgewichen, 
so wird sie in der abgewichenen Stellung zurückgehalten, 
auch dann noch, wenn ein Hinderniss sie nicht mehr zurück- 
hält. Die gewöhnliche Reibung der Riider auf dem ebenen 
Boden ist hinreichend, dieses zu veranlassen. Etwas an- 
ders, jedoch mit demselben Resultat spielt sich der Vor- 
gang ab, wenn das rechte Rad zurückbleibt (Fig. 3). Der 
rechte zurückgebliebene Hebelarm wird hier, wie in Fig. 1, 
sogar um ff’ verlängert, der linke vorgeschrittene um 
bb’ verkürzt. Der längere Hebelarm befindet sich also 
wieder an der zurückgebliebenen Seite und verhindert, dass 
die Karre wieder in die Normalstellung zur Zuglinie ein- 
lenken kann. | 

Die Wirkung einer Drehung zeigt sich aber ganz 
anders, wenn die Achse nicht nach vorn, sondern nach 
hinten gekröpft ist (Fig. 4 und 5). Nehmen wir zunächst 
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wieder einmal an, das linke Rad bliebe zurück (Fig. 4), 
so wird der linke Hebelarm um bb‘ verkürzt, der rechte 
aber um ff‘ verlängert. Jetzt ist der vorgetriebene der 
längere, in Folge dessen die Karre, sobald das Hinderniss 
bei a’ überwunden ist, sofort in die rechtwinkelige Stel- 
lung zur Zuglinie zurückkehren wird. Die Abweichung 
wird bis zur Ueberwindung überhaupt eine geringere sein, 
da die Längenverhältnisse der beiderseitigen Hebelarme 
der Abweichung von vornherein entgegenwirken. Dasselbe 
Resultat ergibt sich, wenn das rechte Rad zurückgehalten 
wird. Der rechtsseitige Hebelarm verkürzt sich um ff, 
der linksseitige aber nur um das kürzere Stück bb’, bleibt 
also der längere und lenkt die Karre wieder ein. Der 
Unterschied in der Verschiebung des Hebelarmes in Folge 
Zurückbleibens des einen oder anderen Rades ist hier also 
derselbe wie bei nach vorn gekröpfter Achse, jedoch mit 
der Abweichung, dass in dem letzteren Falle der Unter- 
schied der Länge beider Hebelarme dadurch entsteht, dass 
sich der rechte Arm verlängert und der linke verkürzt, 
wenn das rechte Rad zurückbleibt (Fig. 3), während bei 
der Kröpfung nach hinten dieses bei links zurückgebliebenem 
Rade eintritt (Fig. 4). Umgekehrt entsteht der Unterschied 
in der Länge durch beiderseitige, aber verschieden starke 
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Verkürzung bei nach vorn gekröpiter Achse, wenn das 
linke Rad (Fig. 2), bei nach hinten gekröpfter Achse, wenn 
das rechte Rad zurückbleibt (Fig. 5). Ob der Unterschied 
in der Länge der beiderseitigen Hebelarme auf die eine 


‘ oder andere Weise entsteht, ist insofern nicht gleichgültig, 


als bekanntlich ein langer Wagebalken empfindlicher ist 
als ein kurzer, aber langsamer schwingt. 

Je flacher gepflügt wird, desto mehr nähert sich die 
Stellung des Knies der Wagerechten, desto grösser sind, 
wie ich schon oben erwähnte, bei seitlichen Schwankungen 
der Karre die Verschiebungen der Hebelverhältnisse. Das 
ist bei nach vorn gekröpfter Achse um so unangenehmer, 
als der Pflug bei flacher Furche ohnehin unsicherer geht, 
weil er weniger Halt im Boden findet und die Karre 
weniger belastet ist. Es macht sich aber noch eine Kraft 
geltend, welche trotz widerstrebender Hebelverhältnisse die 
Karre wieder einlenkt. Leider ist diese schwächer, je 
leichter der Pflug geht, also bei flacher Furche. Der Zug 
erfolgt nämlich an einer im Mittelpunkte d in seitlicher 
Richtung unbeweglich befestigten Deichsel (beim Pfluge 
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„Zunge“ genannt). Je länger diese Zunge ist, desto länger 
ist der Hebel, an welchem die Zugkraft, welche die Ein- 
lenkung der Karre veranlasst, wirkt. Es ergibt sich das 
praktisch bei jedem schwer beladenen vierpferdig bespann- 
ten Wagen. Lässt man auf holpriger Strasse das vordere 
Pferdepaar stark ziehen, so geht der Vorderwagen ruhig, 
gehen aber die Vorderpferde schlaff, so schleudert die 
Deichsel oft so stark, dass die Hinterpferde und das zwi- 
schen ihnen .hängende Bein des Stangenreiters starken 
Schlägen ausgesetzt sind. Das Schleudern nimmt zu mit 
der Breite der Wagenspur, weil sich mit ihr der Hebel- 
arm, an welchem die das Schleudern veranlassende Kraft 
wirkt, die Hälfte der Achse, verlängert. 

Dadurch, dass der Zug an einer seitlich unbeweglichen 
Zunge erfolgt, verliert es an praktischer Bedeutung, ob 
die Achse nach vorne oder nach hinten gekröpft ist. 
Für die Kröpfung nach vorne, die von der Fabrik gewählt 
ist, spricht der Umstand, dass bei nach hinten gekröpfter 
Achse beim Rechtsumwenden die Spitze des Schälschars 
leicht in das rechte Rad geräth und sich oft nur schwer 
wieder herausbringen lässt. Auch ist es unbequem, dass, 
wenn still gehalten wird, die Karre sich in Folge des 
durch den Pflugbaum auf sie ausgeübten Druckes unter 
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Umlaufszeiger von Nawhardt und Co. — Apparat zur schnellen Bestimmung des spec. Gew. fester Körper. 
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den Pflug schiebt, während dieser Druck die Karre auf- 
recht und die Verbindungsketten straff erbält, wenn die 
Achse nach vorn gekröpft ist. Natürlich kommen diese 
Vortheile der Kröpfung nach vorne, sowie die Nachtheile 
der Kröpfung nach hinten um so mehr zur Geltung, je 
näher das Knie wagerecht steht, während Vorzüge wie 
Nachtheile verschwinden bei senkrechter Stellung. 


Umlaufszeiger von Nawhardt und Co. in Paris. 
Mit Abbildungen. 


Bei diesem Apparate wird, ähnlich wie bei dem hydro- 
statischen Umdrehungsanzeiger von Th. Teuber (vgl. 1886 
359 *61), die Umlaufszahl einer Maschine, Welle u. s. w. 

durch die Höhenlage 

ie eines in einer Röhre 

I befindlichen Schwim- 

- mers gemessen, wel- 
cher durch eine Flüs- 
sigkeit in Folge der 
Fliehkraft nach auf- 
wärts getrieben wird. 

Wiedie, Industries 

1890, entnommenen 
Abbildungen erkennen 
lassen, befindet sich 
die aus Quecksilber 
bestehende Flüssigkeit 
in dem hohlen Cylin- 
der G, der sich auf 
eine senkrechte Spin- 
D del D stützt; die letz- 
tere erhält mittels der 
Frictionsscheiben E 
und C von der be- 
hufs Einsetzen in das 
Wellenmittel am Ende 
mit Körnerspitze ver- 
sehenen, in dem Gestelle A gelagerten Welle B ihre 
drehende Bewegung. Das mit der festen Scheibe M und 
der auf der Tragplatte A, befestigten Röhre H verbundene 
Röhrchen N ist, wie auf der Abbildung ersichtlich, mit 
seitlichen Oeffnungen N; versehen, durch welche bei der 
Drehung des Cylinders G das Quecksilber in die Röhre H 
tritt, und hier beim Emporsteigen den Schwimmer P hebt. 
Die der Geschwindigkeit des Cylinders G entsprechende 
Höhenlage des Schwimmers P lässt sich an einer seitlichen 
Scala ablesen. Fr. 
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Umlaufszeiger von Nawhardt und Co. 


Apparat zur schnellen Bestimmung des 
specifischen Gewichtes fester Körper. 
Mit Abbildung. 


Dieser neue Apparat besteht nach den Industries, 
October 1890 S. 407, aus einer genau graduirten Bürette A 
und einem auf dem Ständer B befestigten Fläschchen B, 
welches durch eine enge, aber dickwandige Kautschuk- 
röhre K mit der Bürette verbunden ist. Letztere lässt 
sich, wenn die Stellschraube J gelockert wird, in den 
Führungen # und F auf und nieder schieben. Nachdem 
der Apparat mit Wasser versorgt ist, schiebt man die 


Bürette so weit in die Höhe, dass der Wasserspiegel in B 
bis in die Nähe der oberhalb des eingeschliffenen Glas- 
stöpsels befindlichen Marke H steigt, und schraubt sie 
wieder fest. Dann stellt man den Wasserspiegel durch 
Drehung des Muffes J) genau auf 
die Marke H ein und notirt sich 
die Wasserhöhe in A. Der Stöpsel 
wird nun herausgezogen und die 
Bürette tiefer geschoben, um einen 
Theil des Wassers in die Kaut- 
schukröhre zurücktreten zu lassen 
und dadurch dem Ueberfliessen 
beim Einsenken des betreffenden 
Körpers vorzubeugen. Nachdein 
man den Körper, dessen absolutes 
Gewicht vorher genau bestimmt. 
worden ist, ins Wasser gesenkt 
und den Stöpsel an seinen Ort ge- 
bracht hat, stellt man den Wasser- 
spiegel wieder genau auf H und 
notirt sich abermals die Wasser- 
höhe in A. Wird das absolute 
Gewicht des Körpers in Gramm 
bestimmt, so muss die Bürette 
auf Cubikcentimeter und dessen Unterabtheilungen geaicht. 
sein. Aus beiden Ablesungen ergibt sich das Volumen 
und aus diesem und dem absoluten Gewichte das specifische 
Gewicht des Körpers. 


Apparat zur schnellen Be- 
stimmung des specifischen 
Gewichtes fester Körper. 


Neuerungen an Dampfkesseln. 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 277 S. 433.) 
Mit Abbildungen. 


Neuere Kesselfeuerungen. 


Nachdem man die Ueberzeugung erlangt hatte, dass 
die Leistung des Dampfes in der Dampfmaschine als solcher 
bis zu einer der theoretischen Möglichkeit ziemlich nahen 
Höhe getrieben worden war, hat man sich mit besonderer 
Sorgfalt auf die Verbesserung der Kesselanlagen geworfen, 
um auch an dieser Stelle die immer noch ungenügende 
Ausnutzung der Wärme des Brennmaterials zu steigern. 
Da der Vorgang der Verbrennung von entscheidender 
Wichtigkeit für den Kohlenverbrauch ist, so erstrecken 
sich die Verbesserungen in hervorragendem Grade auf die 
Anlage der Feuerungen und auf den Betrieb und die Hand- 
habung derselben. Wie sehr diese Bemühungen von Er- 
folg waren, zeigt die Art der Entschädigung, welche von 
den Patentträgern vielfach in der Weise verlangt und ihnen 
bewilligt wird, dass sie für ihre Erfindung, sei es für die 
Benutzung oder die Einrichtung derselben, eine gewisse 
Zeit hindurch die erzielten Ersparnisse ganz oder theil- 
weise beziehen. Gewöhnlich machen beide Theile dabei ein 
gutes Geschäft. 

Wesentliche Unterstützung erhielten diese Bestrebungen 
durch die sachgemässen Rathschläge, welche die Ingenieure 
verschiedener privater Kesselrevisionsvereine den Kessel- 
besitzern ertheilen und zu ertheilen von Seiten des Ver- 
eins angewiesen sind. Es sei die Thatsache hiermit aus- 
gesprochen, dass die Kesselrevisionsingenieure sich durch 
diesen Theil ihrer Thätigkeit ein grosses Verdienst er- 
worben haben. 
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Eine weitere nicht unwesentliche Förderung erhielten 
diese Bestrebungen durch die Verbesserung und Verein- 
fachung der Analysen der Heizgase, sowie durch die Ver- 
öffentlichung solcher Schriften, welche diese Untersuchung 
in allgemein verständlicher Weise behandeln (vgl. 1891 
279 288). 

Nicht unerwähnt möchten wir auch die vorwiegend 
von den Privatkesselrevisionsvereinen unternommenen Lehr- 
anstalten für den praktischen Unterricht der Kesselwärter 
lassen. Die grossen Unterschiede im Kohlenverbrauche, 
wie sie bei Wett- und Versuchsheizungen sich heraus- 
gestellt haben, liefern den handgreiflichen Beweis, wie sehr 
der Kohlenverbrauch von der persönlichen Geschicklichkeit 
der Heizer abhängt, und wie sehr mangels derselben die 
beste Heizung in Frage gestellt wird. 

Hieran anknüpfend wollen wir über neuere 

Versuche zur Einführung selbsthätiger Kohlenaufschütter 
für Dampfkesselfeuerungen 


berichten und beginnen dabei mit einem geschichtlich etwas | 


‚urückgreifenden Berichte von Nr. 21 der Zeitschrift Das 
Wollengewerbe vom 13. März 1890. 

„Die Vortheile, welche eine sachgemässe Kohlenzufuhr 
bei Dampfkesselfeuerungen im Gefolge haben würde, sind 
so beträchtlich und vielversprechend, dass sich eine ganze 
Anzahl Techniker mit Lösung der Frage, einen selbsthätigen 
Kohlenaufschütter zu schaffen, befasst haben; aber trotz 
der, wie es vielleicht dem Laien erscheint, einfachen Auf- 
gabe ist es bisher nicht gelungen, einen Apparat her- 
zustellen, der eine allgemeinere Verbreitung gefunden hätte. 
Unter den deutschen diesbezüglichen Erfindungen verdient 
mit Recht eine von Louis Schultz in Meissen construirte 
und unter Nr. 408 im Deutschen Reiche patentirte (1877) 
Feuerungseinrichtung genannt zu werden, welche besonders 
eine rauchfreie Verbrennung der Kohlen herbeiführen soll. 
Da bei den verschiedenartigen Verhältnissen der Feue- 
rungsanlagen eine Einrichtung unmöglich allen Anforde- 
rungen gerecht werden kann, so folgt, dass die Schultz’sche 
Einrichtung, so zweckmässig sie hier und da auch wirkt, 
nicht für alle Verhältuisse passend ist. Nach jahrelangen 
Versuchen gelang es L. Schultz, bei einigen Dampfkessel- 
feuerungen eine vollständig rauchfreie Verbrennung da- 
durch zu erzielen, dass der aufzugebende Brennstoff nicht 
auf die brennende Kohle, sondern unter dieselbe geschoben 
wird und zwar dadurch, dass vor einem etwas ansteigenden 
Rost eine sogen. Schnecke in einem Gehäuse gelagert wird, 
welch letzteres mit einem Schütttrichter versehen ist. Dieser 
wird nach Bedarf ınit Kohle beschickt und letztere durch 
die Schnecke allmählich auf den Rost vorgeschoben, wo 
‚sie zuerst nur anfängt zu schweelen und dann erst nach 
und nach in die glühende Kohlenmasse eingeführt, voll- 
ständig verbrannt wird. Vortheile sind dieser Feuerungs- 
einrichtung eine ganze Anzahl nachgerühmt, aber sie 
hat auch ihre Mängel; als bestes Zeugniss mag jedoch 
erwähnt werden, dass das D.R.P. Nr. 408, welches diese 
Erfindung schützt, zur Zeit das älteste ist, welches für 
Feuerungseinrichtungen ertheilt ist. Die Bedienung dieser 
Schultz’schen Feuerungseinrichtung ist einfach, da der 
Heizer nur nöthig hat, den Schütttrichter zu beschicken; 
denn die Antriebseinrichtungen werden von der Dampf- 
maschine mittels Riemenscheibe o. dgl. bewirkt. Man ist 
durch die Einrichtung gezwungen, den Brennstoff in rich- 
tiger Zerkleinerung aufzugeben, indessen ist die Art des 
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Brennstoffes beliebig, und selbst geringwerthiges Material 
lässt sich noch mit Vortheil verwenden. Je nach der Güte vor- 
handener Kesselanlagen soll durch den Schultz’schen Patent- 
rost eine Kohlenersparniss von 15 bis 38 Proc. erzielt sein; 
doch ist bekanntlich auf solche Zahlen nicht viel zu geben, 
da bei vorhandenen alten Kesselanlagen oft haarsträubende 
Kohlenverschwendungen verübt werden. Zu den Nach- 
theilen, welche diese Kohlenaufschüttvorrichtung mit sich 
bringt, ist hauptsächlich zu zählen, dass der Betrieb der 
Schnecke einen erheblichen Arbeitsaufwand erheischt. 

Eine andere ebenfalls in Deutschland unter Nr. 18718 
vom 29. Januar 1882 patentirte Kohlenaufschüttvorrich- 
tung ist vom Ingenieur J. A. Strupler in Luzern con- 
struirt, welche aber nur bei Planrosten anwendbar er- 
scheint. Dieser Kohlenaufschütter besteht aus einem 
schmiedeeisernen Rahmen, in dessen vorderem und hinterem 
Querstück eine Anzahl schmiedeeiserner Klappen leicht 
drehbar gelagert sind. Auf der der Feuerung abgewen- 
deten Seite haben die excentrischen Zapfen der Klappen 
eine Verlängerung und sind mit Griffen versehen, mittels 
welcher die Klappen leicht etwas zurückgezogen und ge- 
dreht werden können. Da die Klappen zu ihren Achsen 
excentrisch liegen, so haben sie das Bestreben, senkrecht 
zu hängen, durch eine einfache Einrichtung werden sie 
jedoch gewöhnlich in wagerechter Lage gehalten, in der 
sie eine zusammenhängende Ebene bilden, auf welche eine 
beliebig dicke Kohlenschicht ausgebreitet werden kann. 
Ein mit den gedachten Klappen u. s. w. ausgerüsteter 
Rahmen wird nun vor dem Feuerraum des zu beschickenden 
Dampfkessels je nach der Grösse und Oertlichkeit auf 
Schienengeleisen, auch wohl unter Benutzung von Lauf- 
rollen u. dgl., leicht fahrbar angeordnet, zum Zweck 
der Kesselbeschickung mit Kohlen bedeckt und nunmehr 
der Rahmen in den Feuerraum geschoben. Zieht man 
jetzt die erwähnten Klappen etwas vor, so verlieren sie 
ihren Stützpunkt, kippen abwärts und lassen die auf ihnen 
liegenden Kohlen durch die zwischen einander entstehenden 
Zwischenräume in den Feuerraum fallen, wonach man den 
auf Rollen laufenden Rahmen wieder aus dem Feuerraum 
zieht und die Feuerthüren schliesst. Für grosse Planroste 
wird durch diesen Beschickungsapparat dem Heizer die 
Arbeit nicht unwesentlich erleichtert, der Kessel mehr ge- 
schont und der Rost verhältnissmässig wenig angegriffen; 
auch die Verwendung geringwerthigen Brennmaterials ist 
bei dieser mechanischen Handfeuerung wohl möglich; doch 
muss diese Einrichtung den jeweiligen Verhältnissen sehr 
sorgsam angepasst sein, wenn befriedigende Ergebnisse er- 
melt werden sollen. Da das zuletzt genannte Patent ge- 
löscht ist, kann dieser Kohlenaufschütter allgemein benutzt 
werden. 

Es gibt nun noch eine grosse Zahl anderweitiger 
Einrichtungen, und namentlich englische Constructeure 
haben sich auf diesem Gebiet bemüht, allgemeiner brauch- 
bare Lösungen zu finden; trotzdem hat. keine derselben bis 
jetzt grössere Verbreitung gefunden. Ein guter, hinreichend 
geübter und gebildeter Heizer ist zur Zeit immer noch 
das beste und wichtigste Erforderniss für eine Dampfkessel- 
feuerung.“ 

Dieselbe Zeitschrift enthält in ihrer Nr. 52 vom 29. Juni 
1890 eine Beschreibung der selbstliätigen Feuerung, von 
A. Bell in Manchester ausgeführt, von Sinclairs smokeless 
Mechanical Stoker Compayny (vgl. Industries vom 12. De- 
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cember 1890), über welche sie sich folgendermassen aus- 


spricht: 

Der Apparat (Fig.1) beansprucht in erster Linie wenig 
Raum im Vergleich zu anderen Apparaten und ragt nicht, 
wie dies bei den älteren Constructionen der Fall war, so weit 
in die Feuerung bezieh. in die Flammrohre hinein. Die 
Kohle wird in den Fülltrichter gebracht, der 5 bis 6 Centner 
auf einmal fassen kann, und 
fällt von hier auf einen Gleit- 
schieber, der seine Bewegung 
von einer Kurbelwelle erhält. 
An dem vorderen Theil der 
Feuerung befindet sich ein 
aus feuerfesten Steinen her- 
gestellter Herd, auf welchen 
die Kohle niederfällt. Der- 
selbe wird nach kurzer Zeit 
des Brennens rothglühend, 
wodurch die Kohle zum Theil 
entgast wird, was wesent- 
lich zur rauchfreien Verbren- 
nung beiträgt. Da ferner das 
Anschlagen der Flamme etwas 
weiter nach innen in dem 
Flammrohre stattfindet, so wird einer starken Erhitzung 
der Winkel und dem Wechsel der vorderen Rohrtheile vor- 
gebeugt. Die Speisung kann durch eine verstellbare Schiebe- 
platte, die sich auf dem Boden des Fülltrichters unmittel- 
bar über den Nachschiebern befindet, geregelt werden. 

Die Nachschieber erhalten ihre Bewegung von der 
Kurbelwelle aus mittels Verbindungsstange und Hebel, 
wobei wegen des Stillstandes beim todten Punkte dem 
Brennmaterial Gelegenheit geboten ist, ungehindert nieder 
zu fallen. Bei der darauf folgenden Vorwärtsbewegung der 
Nachschieber wird das 
zum Theil entgaste 
Material auf den Rost 
geschoben, auf dem 
es sich langsam nach 
hinten bewegt, und 
als Schlacke und Asche 
in den Aschenraum 
niederfällt. An dieser 
Stelle befindet sich 
unterhalb des Rostes 
ein Schieber, der den 
Eintritt kalter Luft 
verhindert und nur 
zum Zweck des Ab- 
schlackens und Aus- 
lassens der Asche | 
zeitweise geöffnet wird. Bi | er 
Um das Fortbewegen 
des Brennmaterials zu 
erleichtern, liegen die 
Roststäbe etwas nach hinten geneigt. Zum Unterschied 
von anderen Apparaten, bei denen die Roststäbe zwar 
einzeln, d. b. nach einander, nach innen bewegt, aber alle 
gleichzeitig zurückgezogen werden, wodurch eine ungleich- 
missige Verbrennung und stellenweises Blosslegen des 
Rostes stattfindet, bewegen sich hier die Roststäbe paar- 


weise in langsamem Tempo und nicht gleichzeitig, was 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 7. 1891/11. 


Fig. 1. 
Bell's Rostfenerung. 
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zur Folge hat, dass die Beschickung des Rostes eine sehr 
gleichmässige ist, und die Schlacken sich leicht lösen und 
entfernen lassen, was zur Verbesserung des Zuges wesent- 
lich beiträgt. Alle Bewegungen des Apparates sind sicher 
wirkend. 

Soll zeitweise mit Hand gefeuert werden, so können 
die Nachschieber nebst Gleitschienen mit Leichtigkeit ent- 
fernt werden, und muss dann das aus dem Fülltrichter 
nachrutschende Material mit Schürhaken oder Krücke dem 
Feuer zugeführt werden. Die Erhaltung einer gleich- 
mässigen Temperatur und der wohlthätige Einfluss einer 
solchen auf den Kessel, sowie die fast rauchfreie Ver- 
brennung des Materials in Folge der Anbringung des Ver- 
gasungsherdes sind die hauptsächlichsten Vorzüge des 
Sinclair-Bell’schen Apparates, der bereits in der älteren 
Construction gelegentlich der Ausstellung rauchverhütender 
Apparate im Jahre 1882 lobende Erwähnung fand. Der 
Apparat eignet sich für jedes Brennmaterial. 

Der Leach’sche Apparat für mechanische Feuerung 
(D. R. P. Nr. 52490 vom 3. Juli 1889), dessen Ausführungs- 
recht auf dem Continent die Sächsische Maschinenfabrik: 
zu Chemnitz, vormals Rich. Hartmann, erworben, hat fol- 
gende Einrichtung: 

Fig. 2 stellt die Anordnung eines mit Leach’s mecha- 
nischem Feuerungsapparat ausgerüsteten Zweiflammrohr- 
dampfkessels dar, wobei in dem Längsschnitte die Be- 
schickung des Rostes veranschaulicht wird. Der ganze 
Apparat ist an einer Grundplatte montirt. Der Trichter 
dient zur Aufnahme der Kohle und kann unten durch den 
Schieber c geschlossen werden. Damit sich die Kohle nicht 
unten im Trichter festsetzt, ist ein hin und her gehender 
Rührer d vorgesehen. Aus dem Trichter 6 fällt die Kohle 
in den kastenförmigen, mit einer Zwischenwand versehenen 
Vertheilungsschieber e, dessen bin und her gehende Be- 
wegung in der Kam- 
mer f durch die Kur- 
belschleife g bewirkt 
wird. Der Verthei- 
lungsschieber e führt 
abwechselnd der linken 
und der rechten Kam- 
mer A Kohle zu, welche 
alsdann durch die ro- 
tirenden Flügelräder i 
erfasst und in den 
Feuerungsraum ge- 
schleudert wird. Die 
Kohle fliegt nun gegen 
die Klappe 4, welche 
in Folge ihrer stetig 
veränderten Stellung 


— | — _ _____ Bine gleichmässige Ver- 


theilung auf der Rost- 
fläche bewirkt. Die 
durch einen etwa 
40 mm breiten Riemen angetriebene Welle macht etwa 
500 Umdrehungen in der Minute und setzt den ganzen 
Mechanismus in Bewegung. Auf derselben ist ausser den 
Flügelrädern i eine Schnecke befestigt, in welche ein 
Schneckenrad eingreift. An dem letzteren sitzt ein Kurbel- 
zapfen in einem Schlitze verschiebbar, so dass dem Ver- 
theilungsschieber e ein grösserer oder kleinerer Hub gegeben 
20 
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werden kann. Hinter dem Schneckenrade befindet sich 
eine Zahnradübersetzung, durch welche ein Excenter 
angetrieben wird. Letzterer vermittelt durch die Zug- 
stangen und Hebel q die auf und ab gehende Bewegung 
der Klappe k. Die Feuerthüren dienen zum Beschicken 
des Rostes durch den Heizer bei stillstehender Transmission, 
sowie zum Abschlacken, Schüren u. s. w. Die Schnecke 
mit Schneckenrad, Kurbelschleife u. s. w. kann in der 
Mitte unter dem Trichter, sowie an der Seite links oder 
rechts angebracht sein, der Riemenantrieb ebenfalls links 
oder rechts erfolgen. Wenn gewöhnliche Förderkohle oder 
grobe Stückkohle gefeuert wird, werden über dem Ver- 
theilungsschieber an Stelle des Rührers d Zerkleinerungs- 
walzen eingeschaltet. 

Die Sächsische Maschinenfabrik hat mit einem ihrer 
Betriebskessel (Zweiflammrohrkessel von 70 qm Heizfläche), 
welcher mit obiger Feuerung ausgerüstet ist, bei einem von 
Prof. Lewicki aus Dresden geleiteten Verdampfungsversuche 
mit sächsischer Steinkohle eine 7,2fache Verdampfung er- 
zielt, wobei die Rauchgasanalysen im Mittel 15 Proc. 
Kohlensäure ergaben, während für 1 qm Heizfläche und 
l Stunde gegen 27 k Wasser verdampft wurden. 

Die Füllschachtfeuerung von X. March in Leeds (D.R. P. 
Nr. 53682 vom 9. April 1890) soll mittels der über dem 
Feuerraum liegenden, von Schneckenbetrieb bewegten Brech- 
walzen 7' (Fig. 3 und 4) eine Beschickung des Raumes B 


Fig. 3. 
March’sche Füllschachtfeuerung. 


Fig. 4a. 


mit Brennmaterial erzielen, wobei die Drehungsgeschwin- 
digkeit der Brechwalze mit Hilfe der Stufenscheibe U 
geregelt wird. 

Mit dem Kohlenaufgeber in Verbindung stehend, jedoch 
wohl als Hauptbestandtheil des Patentes, ist die Kessel- 
feuerung zu betrachten, welche aus einem durch eine 
Schieberplatte M verschlossenen senkrechten Feuerraume B 
gebildet ist, welcher mit den Feuerzügen oder Flamm- 
rohre A durch geneigte Kanäle R in Verbindung steht 
und vorn mit senkrecht angeordneten, jalousieartigen, um 
je eine wagerechte Achse drehbaren Rostplatten C ver- 
sehen ist, welche je nach ihrer Stellung mehr oder weniger 
Luft nach B lassen und in wagerechter Lage das Brenn- 
material festhalten, damit die Schieberplatte M zum Ent- 
fernen der Asche und der Schlacken zur Seite geschoben 
werden kann. Die Verstellung der Rostplatten geschieht 
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mittels der Hebelarme Æ, welche von derselben Stange F 
gefasst werden. Letztere ist mit Hilfe des Gestänges K 
und L beweglich. Die Klinke H dient dazu, die Rost- 
platten in ihrer jeweiligen Lage festzuhalten. Die Boden- 
platte besteht aus zwei gitterförinigen Platten, die für 
gewöhnlich einen dichten Schluss bilden, die jedoch, wenn 
verschoben, Schlacken und Asche durch den Rumpf N 
hindurch auf das über die Rollen P laufende Transport- 
band O fallen lassen. 

Um ein selbsthätiges Nachrutschen des Brennmaterials 
zu erleichtern, werden bei verschiedenen Anordnungen von 
Feuerungsanlagen die Schüttkasten nach unten erweitert. 
Eine solche Anordnung findet sich an Bötiger’s Feuerungs- 
korb (D. R. P. Nr. 53496), sowie auch an der Feuerung 
desselben, mit Anwendung von senkrechten Wasserrohren 
und hängendem Roste (D. R.P. Nr. 53458). 

Mit der vorstehenden Anordnung, welche sich ebenso 
wohl für nicht mechanische Aufgebevorrichtungen eignet, 
gehen wir zu der Anordnung der Roste über. 

Die mechanische Reinigung der Roste von Schlacken 
und Asche ist vielfach der Zweck neuerer Constructionen 
und eine Menge von Erfindungen sind bestrebt, diese an- 
scheinend einfache, aber praktisch mit grossen Schwierig- 
keiten verbundene Aufgabe zu lösen. 

Der bewegliche Rost von D. B. Morison in Hartlpool, 
Durham (Engl. Patent Nr. 16853 vom 20. November 1888) 


Beweglicher Rost von Morison. 


wird am besten in zwei Längen ausgeführt, obwohl mehrere 
Längen nicht ausgeschlossen sind. Von den neben ein- 
ander liegenden Roststäben ist abwechselnd einer fest, der 
folgende beweglich. Wie die nebenstehende Figur zeigt, 
liegen die Roststäbe auf abgerundeten Vorsprüngen B der 
Feuerbrücke und der Heizplatte C auf. Die festen Rost- 
stäbe sind auf einem Querträger F so gelagert, dass sie 
von den beweglichen Roststäben weder gehoben noch ver- 
schoben werden können. Die beweglichen Stäbe haben, 
wie A zeigt, einen Ansatz, mit welchem sie auf einen 
Bolzen H bezieh. @ befestigt sind. Diese Bolzen lagern 
in einem um J drehbaren Doppelhebel /, welcher mittels 
der Stange K, des Winkelhebels L und des Handhebels N in 
schwingende Bewegung versetzt wird. In Folge dieser Be- 
wegung heben und senken sich die Enden der beweglichen 
ltoststäbe, während diese gleichzeitig eine kleine Bewegung 
in der Längenrichtung machen. Da die festen Roststäbe, 
wie erwähnt, gegen diese beiden Bewegungen gesichert 
sind, so wird in Folge der gegenseitigen Verschiebung 
sowohl eine wirksame Reinigung von Schlacken und Asche, 
als auch ein gründliches Aufbrechen der brennenden 
Kohlenschicht erzielt. 

Der Schaufel- und Drehrost von A. Ludolphi in Ham- 
burg (D. R. P. Nr. 49591 vom 12. December 1888) ist wohl 
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vorwiegend für kleinere Feuerungen bestimmt, insbesondere 
für Stubenöfen, doch möchte er sich auch wohl für Kessel- 
feuerungen eignen. Er besteht aus drei Theilen (Fig. 6), 
deren mittlerer A sich um die Achse drehen lässt. Wie 
«{ sind auch die Seitenstücke B und C nach innen zu mit 
Jacken versehen, jedoch 
Jj gestatten dieselben nur 
eine begrenzte Kipp- 
bewegung. Die Bewe- 
ı gungsrichtung ist in 
der Zeichnung durch 
Pfeile angedeutet, und 
ergibt sich aus der- 
selben, dass die Störung des Feuers und die Reinigung 
des Kostes von Asche und Schlacke eine sehr wirksame 
sein muss. 

Der Schüttelrost von V. Machovsky in Prag-Karolinen- 
thal (D. R. P. Nr. 55521 vom 21. Mai 1890) wird als Plan- 
rost oder geneigter Rost für Herdfeuerung oder im Flamm- 
rohre angeordnet. Unsere Fig. 7 zeigt die zu Grunde 
liegenden Gedanken an einer Herdfeuerung. Der Rost be- 
steht aus einzelnen, quer in der Feuerung liegenden und 
drehbar eingerichteten Roststäben a, a. Jeder einzelne 
Roststab besteht entweder aus einer Zahl auf die Achse y 
gezogener Rosttheile, oder es kann auch der Stab aus 
einem Stücke gefertigt sein. Die einzelnen Theile bilden 
in der Gesammtbreite der Feuerung eine kreisförmige 
Fläche 4, zu dem Zwecke, damit beim Drehen der einzelnen 
Roststäbe das Durchfallen des Brennmaterials von der 
Rostfläche nach dem Aschenfall verhindert werde. Der 
Endroststab a ist doppelarmig und dient zur Wegschaffung 
der auf diesem sich sammelnden Schlacken. Jeder Rost- 
stab ist mit einem Hebel kk’ versehen, an welchen die 
Zugstangen l, |, angebracht sind, welche bis vor die Feue- 
rung reichen. Mittels derselben kann jeder einzelne Rost- 
stab um seine Achse gedreht werden, womit die Bewegung 
des Brennmaterials von der Beschickungsthür » zur Feuer- 
brücke m bewerkstelligt wird. Soll geschürt werden, so 
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Fig. 6. 
Ludolphi's Schaufel- und Drehrost. 
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Fig. 7. 
Machovsky’s Schüttelrost. 


wird der Endroststab a mittels der Zugstange ! umgekippt, 
wodurch die auf demselben befindlichen Brennstoffreste ın 
den Aschenfall befördert werden. Der diesem Endstabe 
zunächstliegende Roststab a, wird dann mit entsprechender 
Geschwindigkeit umgedreht, so dass das auf ihm ruhende 
Brennmaterial auf den Endroststab übertritt; dies wird 
mit allen Roststäben bis auf den Kussersten vorgenommen, 
auf welchen dann das neue Brennmaterial vom Einschütt- 
rumpf o abrutscht. 

Bei dem mechanischen Roste von T. Henderson in 
Liverpool ist an der Kopfplatte bei A irgend eine Vor- 
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richtung angebracht, um die Roststäbe zu bewegen und 
zu verschieben, so dass das Brennmaterial der Feuer- 
platte B und demnächst dem Aschenbehälter C zugeführt 
wird. Die Feuerplatte hat entweder gar keine Luftdurch- 
gänge oder nur geringe. Diese Vorrichtung, Schlacken- 
platte genannt, ist zum Kippen eingerichtet. Die Feuer- 
platte hat in J) ihre Verlängerung, welche aus einer Reihe 
von theils festen, theils beweglichen Roststäben D und J), 
besteht, von welchen die letzten sich über ?Js der Rost- 
weite erstrecken. Die beweglichen Roststäbe sitzen auf 
der Achse & und sind mittels Schnecke ( und Zahnseg- 
ment um / drehbar, wozu der Handgriff bei H dient. 
Durch diese Vorrichtung ist es ermöglicht, nach Bedarf 
Asche und Schlacke zu entfernen. 

Eine ausgedehnte Anlage von selbsthätigen mechani- 
schen Heizvorrichtungen für eine grössere Kesselgruppe 
von 10 Einzelkesseln ist für J. und P. Coats’ eingerichtet 
und von verschiedenen englischen Zeitschriften beschrieben 
worden, unter anderen von Engineering vom 28. Juni 1889. 


Fig. 8. 
Henderson's mechanischer Rost. 


Da der Schwerpunkt dieser Anlage jedoch in der Verwen- 
dung ausgedehnter Transportschnecken liegt, ohne für die 
Rosteinrichtung etwas besonderes zu bieten, so begnügen 
wir uns bezüglich derselben mit vorstehendem Hinweise. 
Eine weitere derartige Anlage beschreibt Engineering vom 
14. Juni 1889, sowie vom 24. October 1890, letztere für 
24 Kessel. (Fortsetzung folgt.) 


Borscher’s Schachtsignal-Sicherheits- 
vorrichtung. 
Mit Abbildungen. 


Bei Aufziigen, Gruben- oder anderen Förderanlagen 
werden nicht selten Unglücksfälle dadurch herbeigeführt, 
dass der auf der Hängebank beschäftigte Abrücker in Folge 
von Unaufmerksamkeit oder durch irgend welche Um- 
stände verleitet, nach der Maschine das Signal zum Treiben 
gibt, bevor das entsprechende Signal aus dem Schachte 
heraufgegeben wurde, d. h. bevor die Anschläger im Füll- 
orte das Aufrücken der vollen Fördergefüsse beendet und 
die Arretirungen geschlossen haben. 
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Das Bestreben, derartige Unglücksfälle zu verhindern, 
hat Borscher zur Construction der unter Nr. 51337 paten- 
tirten Sicherheitsvorrichtung geführt, welche es dem Ab- 
rücker auf Hängebank unmöglich macht, den zum Ma- 
schinisten der Fördermaschine führenden Glockenzug in 
Bewegung zu setzen, also direct verhindert, ein Signal zu 
geben, solange nicht dieser Glockenzug durch das aus der 
Grube kommende Signal ausgelöst und frei gemacht wor- 
den ist. 

Die von der Hängebank zum Maschinisten führende 
Signalvorrichtung wird durch den aus dem Schachte herauf- 
kommenden Förderkorb festgestellt und so lange in dieser 
Stellung festgehalten, bis durch das Glockenzeichen aus 
dem Schachte herauf erst die Freigabe des Glockenzuges 
nach der Maschine erfolgt. 

Erreicht wird diese Absicht durch die nachstehend 
beschriebene und in Fig. 1 bis 4 gezeichnete Einrichtung, 
welche sich, ohne Betriebsstörungen zu verursachen, auch 
an vorhandenen älteren Anlagen anbringen lässt. 

Quer vor den Ausrücköffnungen A, A, des Förder- 
gerüstes ist eine durchgehende drehbare, runde Welle a 
angebracht, die in den Schachtgerüstecksäulen B, B, und 


Fig. 1. 
Borscher's Schachtsignal. 


der Mittelsäule B, gelagert ist. Auf dieser Welle sind 
die beiden Hebel b und b, fest aufgekeilt, welche mittels 
der Federn b, in wagerechter Lage gehalten werden. An 
dem einen Ende der Welle a ist ein dritter Hebel e be- 
festigt, während eine mit drei Zähnen versehene, besonders 
gestaltete Excenterscheibe d lose und leicht beweglich dicht 
neben diesem Hebel auf der Welle sitzt. Am unteren 
Theile dieser Excenterscheibe ist ein Bolzen f befestigt, 
an welchen der Hebel e bei einer Drehung der Welle a 
nach rechts stösst und so ebenfalls eine Drehung der Ex- 
venterscheibe bewirken kann. Der obere Theil der Excenter- 
scheibe d ist mittels des Bolzens d, mit der senkrecht nach 
oben gehenden Zugstange g beweglich verbunden. Die 
Zugstange g wirkt durch den Winkelhebel A auf den wage- 
recht verschiebbaren Riegel 7, welcher unter den wage- 
rechten Arm k des Winkelhebels kı geschoben oder unter 
demselben fortgezogen werden kann. An dem senkrechten 
Arme 4, des Winkelhebels 4, ist der Draht k, befestigt, 
welcher zu der in der Maschinenstube befindlichen Signal- 
glocke führt, während an dem Arme A die Zugstange ił 
mit dem Handgriffe !, hängt, durch welchen die Signal- 
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glocke in Bewegung gesetzt wird. Eine Blattfeder p ist 
bestimmt, mittels des auf ihr befestigten Zahnes p,, wel- 
cher in die Zähne der Excenterscheibe d eingreift, diese 
in der gezeichneten Stellung zu erhalten. Das Ausrücken 
des Zahnes p, kann durch die Zugstange p, mittels des 
Winkelhebels » von dem aus der Grube kommenden Signal- 
drahte » bewirkt werden. An jedem der beiden Förder- 
körbe ist ein Bolzen c angebracht. 

Die Wirkungsweise des ganzen Apparates ist folgende: 
Sobald der aus dem Schachte heraufkommende Förderkorb 
mit seiner Oberkante über die Hängebank tritt, trifft der 
Bolzen c den Hebel b und nimmt denselben nach oben so 
lange mit, bis die Länge des letzteren nicht mehr aus- 
reicht und er unter dem Bolzen c durchfallen kann, so 
dass er, frei werdend, sich wieder auf die Feder b, auf- 
legt und bis auf weiteres in seiner wagerechten Lage ver- 
harren kann. Durch die oben beschriebene Bewegung des 
Hebels b erhält die Welle a eine Drehung, der Hebel e 
stösst, nach links gehend, an den Bolzen f und dreht die 
Excenterscheibe d nach rechts, die Zähne also nach auf- 
wärts, so dass der 
Zahn p; der Feder p 
einschnappt und die 
Excenterscheibe d in 
der gezeichneten Stel- 
lung erhält. Gleich- 
zeitig mit dieser Be- 
wegung wurde aber 
die Zugstange g nach 
oben bewegt und mit- 
tels des Winkelhebels h 
der Riegel i so weit 
vorgeschoben, dass der 
Winkelhebel %,, unter 
dessen Arm & sich der 
Riegel i befindet, von 
dem Handgriffe/, nicht 
| bewegt werden kann. 
| Es ist also jetzt un- 
miglich, dass durch 
den die Fördergefässe 
abrückenden Arbeiter 
auf der Hängebank 
dem Maschinenwärter 
ein Glockensignal zum Inbetriebsetzen der Fördermaschine 
gegeben werden kann. Wird nun aber von dem Anschläger 
im Füllorte des Schachtes das Signal zum Treiben (zwei 
Schläge) gegeben, so wird durch das Niedergehen des 
Drahtes n beim ersten Schlage mittels des Winkelhebels m 
und der Zugstange p, die Blattfeder p angezogen, der 
Zahn pı ausgelöst und die Excenterscheibe d fällt durch 
ibr eigenes Gewicht, sich nach links drehend, nach unten. 
Um jedoch zu verhindern, dass die Scheibe d weiter fällt 
als um die Entfernung ihres untersten Zahnes, tritt der 
auf der Blattfeder q sitzende Stift » (die Feder q ist 
durch die Zugstange q, mit der Feder p verbunden und 
muss deren Bewegung folgen) nach links vor und bält an 
der Nase s die Excenterscheibe d in ihrer augenblicklichen 
Stellung fest. Wird nun der Signaldraht n vom Füllorte 
des Schachtes aus zum zweiten Male angezogen, so wird 
die Nase p; abermals ausser Eingriff mit den Zähnen der 
Scheibe d gebracht, und da sich jetzt die Nase s bereits 


Fig. 2. 
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über dem Stifte r befindet, so kann die Excenterscheibe d 
sich so weit links herumdrehen, bis der Bolzen f an den 
Hebel e stösst und so die Bewegung begrenzt wird. Durch 
diese Bewegung der Excenterscheibe d in zwei Absiitzen 
wird die Zugstange g herunter- und der Riegel i so weit 
zurückgezogen, dass der Winkelhebel A, frei wird und 
jetzt erst der Arbeiter auf der Hängebank im Stande ist, 
mittels des Handgriffes /, dem Maschinenwärter durch die 


Klingel das Zeichen zum Beginne des 
1 oa ` Triebes zu geben. Die Länge des Riegels i 
en ist so bemessen, dass er den Winkel- 


hebel k, erst freigibt, wenn an dem Signal- 
ja drahte n von der Grube aus mindestens 
zweimal gezogen worden ist, während es 


r A TU ay meee 
X a, . . . . 
a” Gek nach einmaligem Ziehen (Signal zum Halten) 
Fig. 4. noch nicht möglich ist, den zum Maschinen- 
Borscher’s ss : rye : 
Signal, wärter führenden Klingelzug in Bewegung 


zu Setzen. 

Bei dem Niedergehen des Förderkorbes in den Schacht 
trifft der Bolzen c wieder den Hebel b, drückt denselben, 
die Feder b; biegend, so lange nach unten, bis der Bolzen c 
vorüber kann. Ist letzteres geschehen, so hebt die Feder by 
den Hebel b wieder in die wagerechte Stellung zurück. 
Diese Bewegungen haben, weil der Hebel e mit der Ex- 
centerscheibe d nicht fest verbunden ist, keinen Einfluss 
auf den ganzen Mechanismus und lassen den letzteren im 
Zustande der Ruhe. 

Ausgeführt wird die vorbeschriebene Signalvorrichtung 
von der Wilhelmshütte A.-G., Waldenburg, Schlesien. 


Die Legung des Kabels für den Telephonverkehr 
zwischen London und Paris. 


Die auf S. 24 gegebenen kurzen Angaben über die Voll- 
endung der Telephonlinie Paris-London ergänzen wir hier vor- 
wiegend nach dem Electrician, 1891 Bd. 26 * S. 604 und 632. 

Die englische Landlinie läuft entlang der South Eastern 
Railway bis zu einer Stelle nächst Sidcup, dann auf der Strasse 
und Balın durch Swanley, Maidstone und Ashford bis zur 
Kabelhütte an der Küste von St. Margaret's Bay, zwischen Dover 
und Deal. Diese 85 Meilen lange (vgl. Lumière Electriyue, 1891 
Bd. 39 S. 629) Linie ist aus Kupfer und wiegt 400 engl. Pfund 
auf 1 engl. Meile (111,5 Pfund auf 1 km). Sie hat 2,25 Ohm 
Widerstand für 1 Meile bei 60° F. Sie liegt auf kreosotirten 
Holzsäulen, in Abständen von 64 m, und zwar auf Doppel- 
locken aus Porzellan, etwa 7,5 m über dem Boden. Der llin- 
und der Rückleitungsdraht für jeden Stromkreis sind spiral- 
formig um einander gewickelt, auf dem ganzen Were, und 
wechseln ihren Platz an jedem Tragarme; jede Windung er- 
streckt sich über 256 m, so dass also der Draht erst an der 
vierten Säule wieder in seine frühere Lage zurückkehrt. Die 
inducirende Wirkung ist so auf das kleinste Mass gebracht. 
Arbeitet ein Wheatstone'scher selbsthätiger Geber mit grosser 
Geschwindigkeit in dem einen Stromkreise, so hört man ihn 
kaum in einen in den anderen Stromkreis eingeschalteten 
Telephon. Das jetzt benutzte Telephon ist die vom General 
Post Office benutzte Sorte des Cower- Bell-Apparates; doch sind 
auch die Apparate von J/unnings, Berliner, Ader u. A. probirt 
worden. 

Die französische Landlinie ähnelt der englischen in ihrer 
Ausführung, nur ist bis jetzt bloss ein Stromkreis hergestellt, 
und der Draht wiegt 600 Pfund auf 1 Meile. Ihre Länge misst 
204 engl. Meilen (326 km); das Sprechen mit den in Frank- 
reich üblichen D’Arsonval-Apparaten ist ebenfalls vortrefflich. 
Leider sind in dieser Linie nicht weniger als 7 km unterirdische 
Leitung in Paris enthalten; dieselbe ist nach Fortin-Hermann’s 
Weise ausgeführt und ist durch mit Paraftin getrünkte Holz- 
knöpfe isolirt. 

Das Kabel gehört den beiden Regierungen gemeinschaft- 
lich. Seine Länge misst 21 Seemeilen (vgl. 1890 279 120 und 
Lumière Electrique, 1891 Bd. 39 S. 628). Es ist nach Z’reece's 
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Angaben angefertigt worden und enthält vier Adern, je zwei 
für einen Stromkreis. Jede Ader ist eine Litze aus sieben 
reinen Kupferdrähten von 72,6 k Gewicht aut 1 Seemeile (18511m); 
der Widerstand beträgt 7.478 bis 7,632 Ohm für 1 Knoten bei 
einer Temperatur von 75° F. Sie ist bedeckt mit drei ab- 
wechselnden Lagen von Chatterton-Compound und Guttapercha, 
von 136.2 k Gewicht für einen Knoten; das Gesammtgewicht 
jeder Ader betrügt also 2088 k (160 + 300 = 460 Pfund) für 
1 Knoten. Der Isolationswiderstand von jedem Leiter zum 
Wasser mass nicht weniger als 500 Megohm für 1 Knoten. 
nachdem das Kabel vor der Messung 24 Stunden in Wasser 
von 75° F. gelegen hatte und nachdem der Leiter 1 Minute 
lang elektrisirt worden ist. Die Capacität übersteigt nicht 
0,3045 Mikrotarad für 1 Knoten.! Die vier Adern sind spiral- 
förmig zu einem Tau um einander gewickelt, so dass sie auch, 
ähnlich wie die Landleitungen, ihren Platz wechseln; und damit 
das Mitsprechen so viel wie möglich verhütet wird, sollen die 
gegenüberliegenden Adern zu einem Schliessungskreise ver- 
bunden werden. Das aus den Adern gebildete Tau ist mit 
getheertem Hanf umwickelt und darüber sind 16 galvanisirte 
KEisendrähte von je 7,11 mm Dicke und 1,61 k Bruchfestig- 
keit. Clarks Ueberzug aus Mineralpech und Sand schützt das 
Ganze. 

Das Product K R aus Capacität und Widerstand der ganzen 


Linie von London bis Paris wird auf 5300 geschätzt. Nach 
der Theorie beginnt die Deutlichkeit des Sprechens? sich zu 


verlieren, wenn A e bei oberirdischen Kupferleitungen 10000, 
bei Leitungen unter der Erde oder unter Wasser 8000 über- 
steigt. Das Kabel wurde von Siemens Brothers unter der Auf- 
sicht des obersten Leiters Mitfelhausen und des Oberelektrikers 
F. Jacob der Fabrik und der Ingenieure des Post Office gelegt. 

Am Montag den 9. März begann die Legung. Am frühen 
Morgen wurden die Vorbereitungen zum Landen des Küsten- 
endes bei Sanrate, wo der Monarch, ein Kabelschiff des General 
Post Oftice, schon mehrere Tage lag und schon seit dem 2. März 
das ganze Kabel an Bord hatte. Nach der Landung des Küsten- 
endes fuhr der Monarch sofort ab, nach St. Margaret's Bay zu 
und legte das Kabel aus. Im Anfange war kein Zeichen von 
der Annäherung eines Sturmes zu bemerken. Bald indessen 
begann ein feiner Regen zu fallen und die Brise wurde frischer, 
gegen 3 Uhr aber, als schon 10 Meilen Kabel gelegt waren, 
kam ein kühler Wind, das Wasser wurde ungestüm und ein 
verdunkelnder Schneesturn feste über das Schiff. Schliesslich 
beschloss man zu ankern, bis ein Nachlassen des Sturmes das 
Land wieder sichtbar werden liesse. Das Kabel ward fest ge- 
macht und der Anker rasselte hinab kurz nach 4 Uhr. Etwa 
um 5 Uhr liess das Schneien nach, und man merkte, dass der 
Monarch vor St. Margaret's Bay lag, etwa 1 Meile von dem 
Ufer und östlich von der Kabelhütte. Man versuchte den Anker 
zu lichten, um das Kabel vollends zu legen, aber der kräftige 
Wellenschlag, unterstützt von dem Winde, hatte das Kabel mit 
dem Anker verwickelt, und nach einem vergeblichen Versuche, 
es frei zu machen, liess man den Anker mit 12,7 m Kette ent- 
wischen. Es war jetzt 8'/4 Uhr Abends und ganz dunkel, der 
Monarch aber lerte den Rest des Kabels, um dasselbe nicht 
kappen zu müssen, und befestigte das Ende desseiben an einer 
Boje in entsprechender Entfernung von der Küste östlich von 
St. Margaret’s Bay, etwa 20 Minuten nach 9 Uhr; er fuhr dann 
nach den Dunen (Downs) des Hafens Deal und ankerte daselbst 
bald nach 10 Uhr. 

Am nächsten Morgen verhinderte ein heftiger Ostwind 
Jedes weitere Vorgehen, und am Mittwoch war es nicht viel 
besser. Aim Donnerstag war es schön; nach dem Aufnehmen 
des Kabels von der Boje ging man daran, es von dem ver- 
lorenen Anker freizumachen. Das Kabel war viermal rund um 
den Anker gewickelt und konnte nur dadurch frei gemacht 
werden, dass man das beschädigte Stück herausschnitt. Dies 
geschah, Anker und Kette ward wiedergewonnen und das Ende 
des Kabels an einer Boje befestigt. 

Am Freitag liess sich nichts thun wegen des heftigen 
Windes und der hoch gehenden See. Am Sonnabend (den 
14. März) Morgens aber wurde das Kabel aufgenommen und 
man hob etwa 5 Meilen davon wieder empor, um eine Schleife 
ım Calais-Dover-Kabel zu umgehen. Endlich kam der Monurch 
etwa 20 Minuten nach 3 Uhr Nachmittags im St. Margaret's 


! Nach EKleetrieian, Bd. 26 S. 632, ist das Kabel 24 Meilen 
lang und hat 0,23 Mikrofarad auf 1 Meile Capacität. Die 
Capacitiit der 83 Meilen langen englischen Landlinie bis Dover 
beträgt 0.015 Mikrofarad für 1 Meile, die der 204 Meilen 
langen französischen Landlinie nur 0,012 Mikrofarad. Das 
ganze Kabel befindet sich in einem so gut gewählten Zustande, 
dass die Einfügung von 0,1 Mikrofarad in jeden Draht das 
Sprechen ganz ernstlich gefährdet. 

? Vgl. 1889 274 575. 
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Bay an, wo er etwa 910 ın vom Landungsplatze entfernt vor 


Anker ging. Man bildete rasch ein Floss aus Rettungsbooten 
und landete das Küstenende. Das Ende ward von den Matrosen 
10 Minuten nach 6 Uhr ans Land gezogen und 12 Minuten 
später in die Kabelhütte gebracht. Das Telegraphenamt in 
St. Martins le Grand in London ward sofort gerufen und die 
gute Botschaft dahin gemeldet; drei Freudenrufe wurden im 
Post Office und in der Kabelhütte gegeben, und die von London 
klangen so kräftig, dass man erklärte, sie hätten die Platte 
des 'Telephons gesprengt. Das Ende des Kabels ward dann 
aufgestreift und die Schutzhülle abgefeilt, wobei man das 
Kratzen der Feile in London hörte. Die Adern wurden darauf 
beschnitten und ein Morseapparat eingeschaltet, um die Hütte 
mit Sangate zu verbinden. Zum Schlusse telegraphirten die 
französischen Elektriker von dort ein Hurrah aufs Telephon. 

Ks war festgesetzt worden, dass kein telephonisches Gie- 
spriich zwischen London und Paris gehalten werden sollte, bis 
die französischen Ingenieure in London angekommen wären. 
Dienstag den 17. März wurden die ersten Worte von dem 
Gieneralinspector Amiot gesprochen. Um 41/4 Uhr Nachmittags 
redete er seine Collegen in Paris an; seine ersten Worte waren: 
Hallo, Hallo! Graves, Preece u. A. sprachen nachher noch auf 
der Linie. Die formelle Eröffnung erfolgte am Mittwoch, wo 
die erste Botschaft vom Prinz von Wales an Carnot befördert 
wurde. Dann folgte ein Austausch von Glückwünschen zwischen 
dem Generalpostmeister Raikes und dem Minister Jules Roche, 
deren Wortlaut im Journal lelögraphique, Bd. 15 8.71, abge- 
druckt ist. Im Pariser Centraltelegraphenamte waren ausser 
Roche und dessen Frau zugegen Lord Lytton, Joseph Reinach, 
Broquisse und de Selves; Raikes sprach von seinem Zimmer im 
Post Office, bei Anwesenheit von Blackwood und Lamb. Auch 
Lytton und de Selves wechselten einige Worte mit Raikes und 
seinen Begleitern. Am Nachmittage endlich um 2 Uhr sprachen 
eine Anzahl eingeladener Vertreter der Presse in London mit 
eingeladenen Vertretern der Pariser Presse. 

Dem öffentlichen Verkehre ist das Kabel am 1. April über- 
geben worden, und der Dienst währt ununterbrochen Tag und 
Nacht. Bis auf weiteres haben sich die Personen, welche von 
Paris aus mit London zu sprechen wünschen, zu den öffent- 
lichen Telephonstellen der Börse oder in das Centralamt in der 
Avenue de l'opéra zu begeben. Ein Gespräch bis zu 3 Minuten 
kostet 8 Shillinge oder 10 Fres. — Zum Rufen werden 12 Le- 
clanché-Klemente benutzt, beim Sprechen nur zwei. 


Die Telpher-Linie auf der Edinburger 
Ausstellung. 


Mit Abbildungen. 


Ueber die Telpher-Linie, welche auf der Ausstellung 
in Birmingham in Betrieb war, entnehmen wir dem 
Iingineer, 1890 Bd. 70*S. 25, folgende Mittheilungen. 
Die Linie bildete einen in sich geschlossenen Kreislauf; 
die geraden Theile desselben hatten 110 m Länge, die 
Bögen an beiden Enden 12,2 m Halbmesser ; die Gesammt- 
länge betrug 400 m und wurde von den Wagen in 
2,5 Minuten durchlaufen, also mit einer Geschwindigkeit 
von 9,6 km in der Stunde. Drei Wagen mit je vier Sitzen 
wurden von dem Motor gezogen. 

Fig. 1 zeigt, wie an den Stellen, wo die Linie steif 
ist, d.h. in den Krümmungen, die Bahn getragen wird. 
An die Aussenseite der Tragsäulen sind gusseiserne Stre- 
ben B, B angeschraubt und an diese und nach innen zu 
schmiedeeiserne Platten P, P angebolzt, welche um den 
Kopf der Säulen herumgreifen. Auf den Platten P sind 
die Isolatoren für die Stromzuführung aufgeschraubt. Der 
Wagen hängt an zwei Eisenstäben M, M, deren jeder von 
einem Räderpaare getragen wird. Diese Hängestangen 
sind oben bei H, H mit einander verbunden, wo sie auf 
den von den Rädern getragenen Federn ruhen, und unten 
an dem Wagen bei T, T. Beim Durchlaufen der schwachen 
Steigungen nach oben und nach unten bei der Annäherung 
an eine Säule und beim Verlassen derselben kann der 
Wagen sich frei ganz lothrecht stellen. 
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Die geraden Theile der Linie bestehen aus einem 
Stahldrahtseile D (Fig. 2), das an jedem Ende mittels eines 
Hakens an einer Spannsäule Z befestigt ist. Die Ver- 
bindung zwischen der steifen Schiene S und dem stähler- 
nen Seile D wird dadurch hergestellt, dass das Seil durch 
einen besonders gestalteten Eisenschuh 1 gezogen wird, 
welcher auf den Träger auf der Tragsäule 7' aufgeschraubt 


Fig. 2. 
Bahnkrümmung (Fig. 1) und Seil (Fig. 2) der Telpher-Linie. 


ist. Das Seil passt in eine spitz zulaufende Nuth des guss- 
eisernen Schuhes und wird durch eine dasselbe fest fassende 
Kappe C niedergedrückt. Zugleich wird die steife Schiene 5 
durch ein angebolztes keilförmiges Stück /? der Schiene 
auf das Seil niedergedrückt. Bei dem geraden Theile 
liegen die hin und die zurück gehende Bahn auf einer 
und derselben Säule, wie es Fig. 3 sehen lässt. Die Stahl- 
seile werden hier auf den äussersten Enden der Träger 
getragen, welche in den eisernen Schuhen s (Fig. 4) be- 
festigt sind. 

Aufder wagerechten Achse des Motors sitzt zunächst 
ein Schneckenrad und überträgt die Bewegung auf ein 
grosses Schneckenrad ; 
von einem Kettenrade 
aus pflanzt dann eine 
Kette die Bewegung, 
wieder mit Verminderung 
der Geschwindigkeit, auf 
eine höher gelegene Achse 
fort, welche zwischen den 
beiden Laufrädern (vgl. 
Fig. 1) liegt und diese 
wieder durch Kettenräder 


: Fig. 4. 
und Ketten in Umdre- Trüger für Bahn und Seil der Telpher-Linie. 


hung versetzt. 
Damit eine gute Ueberführung des Stromes von dem 
Eisendrahtseile nach dem Motor gesichert bleibe, ist eine 
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Anordnung angewendet worden, welche von John Cushny 
'herrührt. Die Rückleitung bildet die Laufschiene bezieh. 
das Laufseil; auf dem Zuleiter lief vorher eine Contact- 
rolle, welche mittels einer Stange mit doppeltem Gelenk 
mit der Locomotive verbunden war und von ihr auf die 
Schiene aufgedrückt wurde. Jetzt hängt man dagegen 
das Seil mit einem Durchhange auf und lässt das Contact- 
rad an seiner unteren Seite laufen; dabei wird durchaus 
kein Zug auf die Isolatoren ausgeübt. Das den Strom 
zuleitende Seil ruht dabei einfach bei jedem Isolator auf 
einem an diesem angebrachten 12 mm dicken kurzen 
Eisenstabe, welcher am Ende umgebogen ist, damit das 
Seil nicht wegschlüpfen kann; beim Vorübergehen hebt 
das Contactrad das Seil vom Stabe empor und lässt es 
dann wieder in seine frühere Lage herabfallen. Die Iso- 
latoren sind amerikanischen Ursprungs und (nach dem 
Lehte-Patent) aus gepresstem Glimmer und Schellack her- 
gestellt; sie sind an beiden Enden mit Kanonenmetall ge- 
fasst, so dass der in einem rechten Winkel umgebogene 
Seilträger, woran der Eisenstab befestigt ist, und der Stiel 
eingeschraubt werden können. 

Damit eine gut leitende Verbindung zwischen dem 
Contactrade und seiner Achse beschafft wird, sind an ihm 
zwei gebogene Federn angeschraubt, die an ihrem freien 
Ende einen Messingblock tragen und denselben an die 
Achse anpressen ; durch seitlich angebrachte Stellschrauben 
lässt sich die Spannung der beiden Federn reguliren. 

Das Potential erhält Cushny dadurch auf der ganzen 
Linie auf gleicher Höhe, dass er einen dünnen isolirten 
Draht von der Stelle, wo der Strom in die Linie eintritt, 
nach der Mitte der Krümmung am entfernten Ende führt. 


Ueber eine wichtige Fehlerquelle der gewichts- 
analytischen Methode der Gerbstoffbestimmung. 


Von Dr. R. Koch in Leipzig. 
(Schluss des Berichtes S. 141 d. Bd.) 


Schon durch einen einfachen vergleichenden Vorver- 
such konnte man sich nun sehr gut davon überzeugen, 
dass den verschiedenen Hautpulversorten ein sehr verschie- 
denes Absorptionsvermögen für gewisse in Gerbbrühen 
stets enthaltene, wie oben bemerkt, hauptsächlich färbende 
Stoffe zukommen müsse. Am deutlichsten zeigte sich das 
bei Fichtenbrühen, die ja besonders reich an diesen Stoffen 
sind. Es wurden vier Hautfilter mit den vier Hautpulversorten 
I, II, IV und V gefüllt und nun nach Schluss der Quetsch- 
hähne des Hautfilters je 100 ce Fichtenrindenauszug (20 g 
für 1 1) aufgegeben. 

Die Quetschhähne wurden nun so weit geöffnet, dass 
sich ganz allmählich die Hautfilter gleichmässig mit Gerb- 
stofflösung füllten, worauf unter Schliessung der Quetsch- 
hähne die eingetretene Gerbstofflisung etwa eine halbe 
Stunde mit dem Hautpulver in Berührung blieb, ganz 
entsprechend dem Verfahren bei der Bestimmung des Nicht- 
gerbstoffes. Nach dieser Zeit wurden die Quetschliähne 
wieder geöffnet und so eingestellt, dass das Abfliessen der 
Nichtgerbstofflösung völlig gleichmässig bei sämmtlichen 
Hautfiltern vor sich ging und in etwa 2 Stunden beendet 
war. Jedes der vier Filtrate zeigte nun eine andere Fürbung. 
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Während das Filtrat von Hautpulver IV wasserhell war, 
zeigte sich das von Nr. I schwach gelblich, das von Nr. II 
gelblich-bräunlich und das von Nr. V ziemlich dunkel ge- 
färbt. Die ersten Antheile des Filtrates waren übrigens 
auch bei den später gefürbten Filtraten wasserhell, oder 
wenigstens sehr nahezu wasserhell, und erst allmäh- 
lich trat eine immer deutlicher werdende Färbung ein, 
indem die Absorptionsfihigkeit der Hautpulver für diese 
fürbenden Stoffe sich mehr und mehr erschöpfte Nach 
Ablauf der ersten 100 cc Gerbstofflisung wurden noch- 
mals 100 ce aufgegeben und nun wurde diese Ver- 
schiedenheit in der Absorptionsfühigkeit noch deutlicher 
sichtbar. Bei Hautpulver Nr. IV blieb auch jetzt noch 
das Hautfiltrat sehr nahezu wasserhell, bei Nr. I ging die 
Farbe etwas mehr ins Gelblich-Bräunliche, bei Nr. II ins 
Hellbraune über und bei Nr. V wurde jetzt das Filtrat 
nahezu ebenso dunkel, wie die ursprüngliche Gerbstoff- 
lösung. Untersuchte man nun die Hautpulversiiulen hin- 
sichtlich ihrer Färbung, so zeigte sich, dass bei Hautpulver 
Nr. IV nur ein Bruchtheil, etwa die Hälfte von oben, und 
zwar intensiv dunkel gefärbt war, bei Hautpulver Nr. I 
reichlich zwei Drittel und bei Hautpulver Nr. II nahezu 
die ganze Säule. Vollständig gefärbt bis zum letzten Haut- 
pulvertheilchen war Nr. V und zwar ziemlich hell. Bei 
Nr. I, If und IV war ausserdem sehr deutlich sichtbar, 
dass die dunkelste Färbung nicht am oberen, sondern am 
unteren Ende der Hautpulversäule sich befand. Es mussten 
sonach die dunkel färbenden Stoffe durch die eigentlichen 
gerbenden Substanzen von oben verdrängt und nach den, 
wenige gerbende Substanzen enthaltenden unteren Ende 
der Hautpulversäule hingeführt worden sein. Bei Nr. V 
war die ganze Hautpulversäule gleichmässig hell gefärbt, 
weil hier sämmtliche dunkel färbenden Bestandtheile der 
Fichtenbrühe wegen der geringen Absorptionsfähigkeit 
dieses mit verdünntem Alkohol behandelten Hautpulvers 
für die nur färbenden Stoffe in das Filtrat übergegangen 
waren und so dessen dunkle Färbung bewirkten. 

In ähnlicher Weise, nur nicht so in die Augen fallend, 
verhalten sich die Auszüge wohl der sämmtlichen Gerb- 
materialien gegen verschiedene Hautpulversorten. Sehr 
schön sieht man die ungleiche Intensität der Färbung der- 
selben, wenn man gleiche Mengen Hautpulver mit gleichen 
Mengen derselben Gerbstofflösung schüttelt, bezieh. eine 
Zeitlang stehen lässt, dann abfiltrirt, trocknet und noch- 
mals mahlt. 

Diesen schon durch den blossen Augenschein wahr- 
nehmbaren Unterschieden in der Färbung liessen sich nun 
auch entsprechende Gewichtsunterschiede in den Ver- 
dampfungsrückständen gleicher Volumina der betreffenden 
Hautfiltrate nachweisen. Ich habe im Laufe der Zeit 
eine ziemlich grosse Anzahl vergleichender Gerlstoff bestim- 
mungen mit den verschiedenen oben beschriebenen Haut- 
pulversorten nach gewichtsanalytischer Methode ausgeführt 
und durchgängig im gleichen Sinne abweichende Zahlen 
bei den verschiedenartigsten Gerlmaterialien erhalten, wie 
aus den nachstehend angeführten Ergebnissen der ver- 
gleichenden Analysen zu ersehen ist. Ich gebe dabei unter 
der Rubrik „Differenz“ immer die Unterschiede in Procenten 
an, die sich für jedes der betreffenden Hautpulver gegen- 
über dem normalen tadellosen Hautpulver Nr. TI heraus- 
stellten. 

(Tabellen umstehend auf S. 160 u. f.) 
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Sumachextracte. 


Hautpulver 


Gerbende Sub- 


stanzen . 22,18 
Nichtgerbstoff 26,36 | : 
Extractasche . 3,02 
Wasser 41.80 
Unlösliches 6,04 


100,00 {100,00 | |I100.00 | 100,00 || 


100,00 |100.00 | 


Sumach. 


Hautpulver 


Gerbende Sub- 


, 9,66 | 10,06 F 0,40 


stanzen . 
Nichtgerbstoff 14,67 | 14,27 ||— 0.40 
Fıxtractasche . 2,13} 2,13 
Wasser . 7,88] 7,38 
Unldsliches 66,16 | 66,16 | 


{100,00 |100,00 | 


Eichenlohen. 


Mautpulver 


Nifferenz nf 


Differenz 


Differenz 


10.25 vant oan | 8.95 


(ierbende Substanzen . 13,95 | 14,20] -+ 0.25 || 9,95 9,25) 9,80] + 0,30 | +0.85 
Nichtgerbstoff . 6,95] 6,70] — 0,25 5,80} 5,50] — 0,30 5.05] 4,75] 4,2011 -- 0.30 — 0.85 
Extractasche 0.95} 1,00 1,00; 1,00 0,70; 0,70} 0,70 
Wasser . 6,32| 6,32 0,32| 6,32 9.06 | 9,06] 9,06 
Unlösliches . 71.83 | 71,78 76,93 | 76,93 76,24 | 76.24 | 76.24 
100.00 |100.00 | 100,00 |100,00 || 1100,00 |100,00 [100.00 || | 
Kastanienextracte. Myrobalanen. Myrobalanenextract. 


Hautpulver 


Gerbende Sub- 


stanzen 65,51 | 67,49 || + 1,98 
Nichtgerbstoff . 15,83 | 13,85 || — 1,98 
Extractasche 2,18; 2,18 
Wasser . 12,63 | 12,68 
Unlösliches . 3,85] 3,85 


100,00 [100,00 || ||100,00 |100.00 || 


Quebrachoextracte. 


Hautpulver 


39,30 |+ 3,20 
| 


serbende Sub- 
stanzen 36,10 32,32 | 34,26 II4- 1,94 
Nichtgerbstoff . 11,50 | 8,30 |— 3.20 13,14 | 11,20 || — 1,94 
Extractasche 2,90 | 2,90 2,63| 2,63 
Wasser . 10,70 | 10,70 91,36 | 51,36 
Unlösliches. 38,80 | 38,80 | 0,55} 0,55 
~~ [{100,00 [100,00] | |100,00[100,00) j |100,00 |100,00 | 


Mitrowitzer Eichenholzextract. 


| 1 | 2 11,713 g für 11 20,740 g für 11 
Hautpulver Hautpulver 
nn 1 el | p || Dife- | ıı | 1 | 1V | Differenz 
| 

(zerbende Sub- Gerbende Sub- l 

stanzen 70,48 | 72,47 |H- 1,99) 71,72 | 74,19 ||+ 2,37 stanzen 27,92 | 29,23 + 1,31) 27,97 | 28,84 | 29,81 || + 0.87|-+ 1,84 
Nichtgerbstoff . 9,38| 7,39|}— 1,99] 9,09] 6,62||-- 2.37 Nichtgerbstoff. || 12,55 | 11,24 |— 1,31 12,25 | 11,388] 10,41 ]— 0,87]— 1,84 
Extractasche 1,20| 1,20 1,33 | 1,33 Extractasche 1,71| 1,71 1,54 | 1,54 
Wasser 16,59 | 16,59 17,70 | 17,70 Wasser 57,82 | 57,82 37,82 | 57,82 
Unlösliches . 2,35 | 2,35 0,16| 0,16 Unlösliches . — — 0,42| 0,42 


100,00 [100,00] |16o,oo {100,00 | 


Fichtenlohen. 


Hautpulver 


Gerbende Sub- 


stanzen . 8,751 9.501 + 0,75 || 16,60 | 17,95 || + 1,35 
Nichtgerbstoff 8.50] 7,7511 — 0,75 || 13,40 | 12,05 || — 1,35 
Extractasche . 0,45 | 0,45 0,75| 0,75 
Wasser. 12,74 | 12,74 7,881 7,88 
Unlösliches 69,56 | 69,56 61,37 | 61.37 


100,00 |100,00 | 100,00 [100,00 | 


100,00 |100,00 | 


100,00 [100,00 | 100,00 |100,00 |100,00 | | 


Fichtenlohe. 
Nichtgerbstoff oe v. Schröder bestimmt. 


Hautpulver 


Gerbende Sub- 


13,65 | 14.65 || + 1,00 stanzen . 14,15 | 16.10 1,95 
9.59] 8551 -—1.00 Nichtgerbstoff 11,42; 9,47 | — 1,95 
0,80 | 0,80 Extractasche . 0,74| 0,74 

12,10} 12,10 Wasser . 10,20 | 10,20 

63,90 | 63,90 63,49 


Unlösliches 


100,00 |100,00 | 
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Fichtenlohextract (Badischer). 


| 1. | 


2. 


Hautfilter | Aiea Nichtgerbstoff nach v. Schröder bestimmt 


Hautpulver Differenz im 


H | I | iv 


Gerbende Substanzen 18,22 || 22,54 


Mittel 3 


Differenz 


u | 1 IV V 


18.18 \ 29.65 25,90 || + 4,40/+ 7,70|| 26,17 | 21,56 | 24,77 | 26,06 | 17,95 || + 3,21|+ 4,50/— 3,61 


Nichtgerbstoff . Se | Sari | 19,11 | — 4,401 7,70|| 20,46 | 25,07 | 21,86| 20,57| 28,68|| — 3,21|— 4,5014 3,61 
Extractasche . . . . . .| 271] a1 371 2,61} 261| 261| 261| 2,61 
Wasser . 2 . . . . . . 5009| 50,09] 50,09 49,24 | 49,24 | 49,24 | 49,24 | 49,24 
Unlösliches . . . . .. . {| 219} 219| 219 1,52| 1,52] 1,52] 1,52| 1,52 


| 100.00 | 100,00 [100,00 | | |100,00 1100,00 {100,00 |100,00 {100,00 | | | 


Fichtenlohextract. 


Fichtenlohextract. 


Nichtgerbstoff na nach v. Schröder 
Hautfilter beatininit 


Hautpulver II Differenz Hautpulver i ms 

II II I Differenz 
Gerbende Substanzen 17,98 + 3,40 Gerbende Substanzen . ! be 17,08 | 19,10 || + 2,02 
Nichtgerbstoff . 18,01 — 340  Nichtgerbstoff. | 30,72 31,00 | 28,98 || — 2,02 
Extractasche 3,60 Extractasche . . . . . re 1,94 1,94 
Wasser 58,54 Wasser . 46,29| 46,29 | 46,29 

a 1,99 

Unlösliches . 1,87 Unlösliches . W 3.69 3,69 3,69 


| 100,00 | 100,00 | 
Fichtenlohextract. Nichtgerbstoff 


| 100,00 | 100,00 | 100,00 || 
mit Hautfilter bestimmt. 


Hautpulver II VI Vill IV VII Differenz 
Gerbende Substanzen . | aoe i, ete see || 22886 aa + 1,48 Re +3,60 et 
Nichtgerbstoff | 2L i saan | 19,05 , oat | — 148 ae —3,60 || — O34 
Extractasche . ee er 1,50 | 1,50 i = 
Wasser. 2 2222.20... | 5536 | 55,36 | 55.86 | 55,36 | 55,36 
Unlösliches © 2.2.2.2... 05 | oss [f 2al 0,53 > 


| 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | | | | 


Nichtgerbstoff nach r. Schröder bestimmt. 


Hautpulver 


Il | I wv vat | Differenz 


Gerbende Substanz . || 16,59 
Nichtgerbstoff . . . || 24,00 
Extractasche . . . 1,64 
Wasser . . . . . 1 55,36 
Unlösliches . . . . 2,41 


16.96 | 19,42 | 16,17 |+ 0,37|-+ 2,84|— 0,42 
23,63 | 21,17 | 24,42 ||— 0,37) — 2,84|+ 0,42 
1,64| 1,04| 1,64 
09,86 | 55,36 | 55,36 
241| 2,41} 2,41 


{100,00 |100,00 |100,00 |100,00 | | | 
Fichtenlohextract (Ungarischer). 


Hautpulver 
P Differenz 


Gerbende Sub- | 


stanzen . . || 23,08 | 25,62||+ 2,54) 21,53 | 21,45 | 24,46 |— 0,08|+ 2,93 
Nichtgerbstoff || 23,81) 21,27 ||— 2,54 25,40 | 25.48 | 22,47 -+ 0,08|— 2.93 
Extractasche . 1,58| 1,58 1,68; 1,68| 1,68 
Wasser. . . || 51,42) 51,42 50,84| 50.84] 50,84 
Unlésliches . || 0,11! 0,11 0.55| 0,55| 0,55 

100,00 {100,00 | 100,00 [100,00 |100,00 | | 


Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 7. 1891/11. 


Aus diesen, was namentlich die Bestim- 
mung des Nichtgerbstoffes anlangt, mit grösster 
Sorgfalt und Gleichmässigkeit ausgeführten Ana- 
lysen ergibt sich also meiner Meinung nach ganz 
unzweifelhaft, wie verschieden unter Umständen 
die Resultate ausfallen müssen, wenn ein von 
vornherein mangelhaft hergestelltes Hautpulver 
benutzt wird, mag man nun das Hautfilter oder 
das Verfahren Prof. v. Schröder’s zur Bestim- 
mung des Nichtgerbstoffes in Anwendung bringen. 
Ist dies schon hier bei den sorgfältig gereinigten 
Hautpulvern der Fall, so werden voraussichtlich 
bei den ungereinigten Hautpulvern die Differenzen 
sogar noch grössere sein können. 

Es zeigt sich dabei ferner, dass die Grösse 
der Abweichungen sehr wahrscheinlich nicht 
bloss abhängig ıst von der Qualität des Haut- 
pulvers allein, sondern wohl auch bis zu einem 
gewissen Grade von der Art und Zusammensetzung 
des Gerbmaterials selbst. Es ist ganz augen- 
scheinlich, dass bei Fichtenlohen und Fichtenloh- 
extracten die Abweichungen sich erheblich höher 
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stellen können, als z. B. bei Eichenlohen oder Eichenholz- 
extract. Besonders bei dem badischen Fichtenlohextract 
wurden ganz bedeutende Differenzen erhalten, je nach- 
dem das eine oder andere Hautpulver zur Analyse ver- 
wendet wurde. 

Wenn ich also die in der verschiedenen Beschaffenheit 
des Hautpulvers begründete Fehlerquelle der gewichts- 
analytischen Methode der Gerbstoffbestimmung als eine 
sehr wichtige, um nicht zu sagen die wichtigste Fehler- 
quelle dieser Methode hingestellt habe, so dürfte dagegen 
wohl kaum etwas einzuwenden sein. Mögen also diese 
Zeilen dazu Veranlassung geben, dass der Herstellung und 
Auswahl des Hautpulvers eine grössere Sorgfalt, als dies 
bisher geschehen ist, zugewendet werden ! 


Ueber die Zusammensetzung des Rauches. 
Von Peter Lochtin, techn. Chemiker. 

Die Zusammensetzung des Rauches, ungeachtet der 
praktischen Wichtigkeit der Frage über dessen Verhütung 
oder Verzehrung, ist bis jetzt sehr ungenügend untersucht. 
Wie bekannt, wird der gasfirmige Theil des Rauches 
zur Controle der Feuerung sehr oft analysirt; es fehlen 
aber fast gänzlich die Analysen der festen (oder flüssigen) 
Theile des Rauches, gerade jener Theile, die dem Rauche 
seine Benennung geben und die ihn so lästig im öffent- 
lichen Leben der grossen Städte erscheinen lassen. In- 
dessen ist die Untersuchung dieser Theile aus leicht be- 
greiflichen Gründen sehr wünschenswerth, und es scheint 
sogar nicht unwahrscheinlich, dass man deswegen bis 
jetzt so wenig Erfolg im Bekämpfen des Rauches erzielt 
hat, weil man die Natur der rauchbildenden Producte der 
Verbrennung nicht kannte. 

Die jetzt herrschende Ansicht über die Zusammen- 
setzung des Rauches lässt sich folgendermassen wieder- 
geben: 

„Bei Brennstoffen, welche, wie Steinkohle, Torf, Braun- 
kohle, Holz u. s. w., durch einen verhältnissmässig hohen 
Wasserstoffgehalt sich auszeichnen, sind es hauptsächlich 
die durch die Hitze entstandenen und ausgetriebenen, 
Kohlenstoff und Wasserstoff enthaltenden flüchtigen Zer- 
setzungsproducte, welche der Verbrennung entgehen, ent- 
weder theilweise, so dass kohlenstoff- und wasserstoffarme 
feste Kohlenwasserstoffe unverbrannt ausgeschieden werden, 
oder vollständig. Es mischen sich dann der Kohlensiiure, 
dem Stickstoff und dem unverbrannten Sauerstoff nicht 
bloss Kohlenoxyd, sondern auch eine Menge brenzlicher, 
aus Kohlen-, Wasser- und Sauerstoff, z. Th. auch Stick- 
stoff bestehenden Verbindungen als Gase, mehr noch als 
Dämpfe, nebst dem ausgeschiedenen feinvertheilten Koblen- 
stoff oder Russ bei und bilden ein sichtbares hellgrau, 
graugelb bis tief dunkelgrau gefärbtes Gemenge, den Rauch.“ 
(F. Kick und JV. Gintl, Techn. Wörterbuch, Bd. 7 S. 273.) 

„Fehlt (bei der Verbrennung) Sauerstoff, so scheidet 
sich mehr oder weniger reiner Kohlenstoff als Russ ab; 
ist die Hitze nicht hoch genug, so entweicht ein Theil der 
Theerdämpfe unverändert oder nur theilweise verbrannt, 
gemischt mit mehr oder weniger Russ. Rauch besteht 
demnach aus mehr oder weniger veränderten Theernebeln, 
gemischt mit Russ, sehr selten aus Russ allein.“ (F. Fischer, 
Ueber Rauch, dessen Bildung, Verhütung und Beseitigung, 
Zeitschr. f. any. Ch., 1889 S. 215.) 
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Diese Ansıcht über das Wesen des Rauches ist, so 
viel mir bekannt, nicht aus genauen Untersuchungen der 
Rauchbestandtheile abgeleitet und entspricht der wahren 
Zusammensetzung des Rauches schon deswegen nicht, weil 
sie die Flugasche, die wohl in keinem Rauche fehlt, die 
Schwefelsäure (aus Steinkohle) und den Wasserdampf nicht 
berücksichtigt. Doch gründet sich auf diese Ansicht die 
fast allgemeine Ueberzeugung, dass man die Rauchbildung 
auf dem Wege der sogen. vollständigen Verbrennung be- 
seitigen kann. Da aber die Zusammensetzung des Rauches 
genau nicht bekannt ist, so ist die Möglichkeit nicht aus- 
geschlossen, dass man durch Verbrennung Producte ent- 
fernen will, die gar nicht verbrennen können. 

Aus diesen Gründen schien es mir lohnend, die festen 
Bestandtheile des Rauches näher zu untersuchen. Dazu 
nahm ich den Russ, der sich bei dem Eingange in den 
Schornstein absetzt. Die Dampfkesselfeuerungen, aus 
welchen die untersuchten Russproben genommen waren, 
sind ziemlich gut geleitet und haben die sogen. (etwa 
10 m langen) Lufteconomiser; die Temperatur der Rauch- 
gase auf den Stellen, wo die Russproben genommen waren, 
ist jedenfalls so niedrig, dass hier keine Verbrennung mehr 
stattfinden kann. 

Es ist möglich, dass die oben aus dem Schornsteine 
entweichenden Russtheile etwas anders zusammengesetzt 
sind als jene, die sich unten absetzen; principieller Natur 
sind diese Unterschiede jedoch jedenfalls nicht. Dieser 
Schluss wird durch die Bestimmung der absoluten Menge 
der festen Rauchtheile, wovon ein Beispiel weiter unten 
mitgetheilt wird, vollkommen bestätigt. 

Die Russproben waren nach zwei- bis dreimonatlicher 
Feuerungsdauer genommen und in ziemlich bedeutender 
Quantität, so dass sie als wirkliche mittlere Proben der 
Niederschläge beim Eingange in den Schornstein angesehen 
werden können. Alle Proben erscheinen als vollkommen 
einheitliche Producte. 

Im Folgenden werde ich die Russproben einzeln be- 
schreiben. | | 

1) Holzfeuerung. Der Russ stellt ein äusserst leichtes 
und zartes Pulver von matter tiefschwarzer Farbe und 
stark alkalischer Reaction dar. Seine Zusammensetzung 
in lufttrockenem Zustande ist die folgende: 


Wasser . 2 2 2 ee ele 
In Wasser (28,75) und HCl 


lösliche Substanzen . 65.35 
Verkohlte Substanzen . 28,35 
Unlösliche Asche . 5,10 

100,00 
Zusammensetzung des löslichen Theiles (65,35): 
SiO 1,50 
S03 11,00 
P0; 2,88 
CHN 0,50 
CaO 20,90 
MgO 3,15 
A hOg 1,59 
FeO 0,54 
K0 15,80 
NO o‘ As 1,12 
CO, HS, lösliche organische 
Substanzen 6.37 


Es ist beachtenswerth, dass dieser Russ, wie auch alle 
anderen, die untersucht wurden, keine brennbaren Destil- 
lationsproducte beim Glühen abgibt. Auch ist derselbe 
äusserst schwer verbrennlich. Ich habe 1 g davon drei 
Stunden lang unter Luftzutritt im Platintiegel stark ge- 
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glüht, ohne die vollständige Verbrennung zu erzielen. Der 
zurückgebliebene Rest wog nur 0,61 g und war noch von 
schwarzer Farbe. Aus 0,6408 g Asche haben sich also 
wieder etwa 0,04 g verflüchtigt. 

2) Torffeuerung. Der Russ stellt ein zartes dunkel- 
braunes Pulver dar mit stark alkalischer Reaction. 


Wasser . 2,82 
In Wasser (13, 51) und HCI lös- 
liche Aan 26.39 
Verkohlte Substanzen . 44,38 
Unlösliche Asche . 20,41 
100,00 
Zusammensetzung des löslichen Theiles (26,39): 
SiO. 2,10 
SO, 4,40 
P0; 1.38 
CaO 5.17 
MgO 0,77 
AlO; und FeO . 4.66 
K0 (Na,O Spur). 2.52 
HS, CO, organ. Substanzen 5,33 


0,5 g dieses Russes erforderten beim Glühen im Platin- 
tiegel zum vollständigen Verbrennen 10 Minuten. Dabei 
hat sich wieder ein Theil der Asche verflüchtigt. Statt 
47,47 Proc. Asche sind nur 43,2 Proc. zurückgeblieben. 

3) Die Feuerung mit Ricinus- Presslingen. Der Russ 
ist ein tiefschwarzes zartes Pulver von stark alkalischer 


Reaction. 

Wasser . 1,73 

In Wasser (51, 11) und HCI lös- 
liche Substanzen 65,87 
Verkohlte Substanzen 11,90 
Unlösliche Asche . 20.50 
100,00 

Zusammensetzung des löslichen Theiles (65,87): 

SiO, 1.39 
P0; eo a, W gb ede. Be oe Ss 1,94 
SOx Borat. te ak A Se ks ee RO 
HC N 2,09 
HCl . oo. 0,71 
CaO und MgO 3.03 
AlyO3 und FeO 4.05 
e e er ta Se, 205 
Hs, CO, organ. Substanzen 2,88 


Dieser Russ ist äusserst schwer verbrennlich. 

Die Kuchen selbst enthalten 6,5 Proc. Asche, darunter 
0,95 Proc. P,O; und 0,67 Proc. K,O. Die Asche (oder 
besser gesagt, die Schlacke, da sie leicht schmilzt) aus dem 
Aschenfalle enthält 21,4 Proc. P,O; und 13,14 Proc. K,0. 
Der Russ enthält auf 27 Proc. K,O nur 1,94 Proc. P,O.. 
Die Flüchtigkeit des Kalis und die entgegengesetzte Eigen- 
schaft der P,O; demonstriren sich in diesen Zahlen sehr 
deutlich. 


4) Nuphtarückständefeuerung. Der Russ stellt ein 


leichtes, zartes, tiefschwarzes Pulver mit stark sauerer 
Reaction dar. 
Wasser . 1,55 
In Wasser (19, 45) und HCI los 
liche Substanzen 20.09 
Unlösliche Asche . 11,15 
Verkohlte Substanzen . 61,25 
100,00 
Zusammensetzung des löslichen Theiles (26,05): 
8105 1,05 
SO, 10.33 
PO; . Spur 
AlO; und FeO . . 4,15 
CaO. i. g. & se a DWO 
MgO S oe a 1,08 
K,O ‘ 4,18 
Na,O Spur 
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Dieser Russ ist ebenfalls schwer verbrennlich. 0,5 g 
davon erforderten zum vollständigen Verbrennen ein 
20 Minuten langes Glühen. Dabei ist der Aschengehalt 
von 37,20 Proc. auf 31,20 Proc. gesunken. Es ist wahr- 
scheinlich (ebenso wie bei jedem anderen untersuchten 
Russe), dass der sich verflüchtigende Theil der Asche wieder 
zusammen mit verkohlten Substanzen entwichen ist. 

Von der Naphtarückständefeuerung war aus dem 
Rauchkanale noch eine Probe Flugasche genommen. Sie 
stellt ein zartes Pulver von heller graubrauner Farbe und 


von stark sauerer Reactıon dar. 


Wasser. 9,45 
In Wasser (74, 05) und HCI lös- 


liche Substanzen 83,35 
Verkohlte Substanzen . 2,30 
Unlösliche Asche . 8,90 

100.00 

Zusammensetzung des löslichen Theiles (83,35): 

SiO, 0,85 
S03 38,05 
ZUR 2.16 
CaO 9.75 
MgO 1,98 
Al,O,, ee: . 4,48 
BOO! ge: ele Se 4 Ge oe ws. 82 
KO 18.08 
Na. 10 . . 5.87 
Lösliche organ. "Substanzen 0,51 


Diese Flugasche, ebenso wie der Russ von der Naplıta- 
feuerung, enthält kein Chlor. Dieser Umstand und be- 
sonders der hohe Kaligehalt sprechen gegen die Annahme, 
dass die angeführten Aschenbestandtheile aus Salzwasser 
(welches in Naphtariickstiinden fast immer vorhanden ist) 
oder aus dem Kesselspeisewasser ' berrühren können. 

Demgemäss enthält die Naphta Kali, Phosphorsäure 
und überhaupt alle Aschenbestandtheile der Pflanzen. Bis 
jetzt wurden in der Erdölasche nur Schwefel, Eisenoxyd, 
Kalk und unlöslicher Rückstand gefunden (Hans Höfer, 
Das Erdöl, 1888 S. 42). Dies ist leicht erklärlich, da bei 
der Aschenbestimmung durch Verbrennung, wie sie ge- 
wöhnlich ausgeführt wird, ein Theil der Asche mit den 
Verbrennungsproducten sich verflüchtigt. 

Bestätigt sich auch bei der directen Bestimmung die 
Anwesenheit der oben angeführten Aschenbestandtheile im 
Erdöl, so würde dies nicht für eine Entstehung der Naphta 
aus thierischen Fetten sprechen. 

Die angeführten Untersuchungen zeigen die Anwesen- 
heit eines Russes, welcher mit sehr viel (35 bis 85 Proc.) 
mehr oder weniger leichtflüssigen Aschenbestandtheilen innig 
verbunden (verschmolzen) ist, in den Verbrennungsproducten 
der vier verschiedenen zur Verwendung gelangten Brenn- 
stoffe. Ein solcher Russ ist sehr schwer verbrennlich, 
womit. seine Anwesenheit in dem Rauche besser erklärt 
wird als durch die Unvollständigkeit der Verbrennung in 
dem Feuerungsraume. Bei allen anderen günstigen Be- 
dingungen — Sauerstoffanwesenheit, hohe Temperatur — 
kann dieser Russ deswegen nicht verbrennen, weil die 
Zeit des Durchganges durch den Verbrennungsraum für 
die Verbrennung zu kurz ist. Wäre er aber auch ver- 
brannt, so hätte dies nur eine Aenderung der Farbe des 
Rauches zur Folge, da anstatt des Russes die Flugasche 
ın dem Rauche erscheinen würde. 

Demgemäss ist die Ursache der Rauchbildung bei gut 


1 Die Naphtarückstände werden in der Feuerung bekannt- 
lich durch Dampf zerstäubt. 
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geleiteten Feuerungen in der Flüchtigkeit insbesondere der 
leicht schmelzbaren Aschenbestandtheile, die mit den Destil- 
lationsproducten des Brennstoffes entweichen, zu suchen. 
Die letzteren verbrennen unterwegs nur unvollständig, weil 
die Aschenbestandtheile wahrscheinlich eine geschmolzene 
Hülle um die verkohlte Substanz bilden. — Es ist übrigens 
auch wahrscheinlich, dass die Aschenbestandtheile nicht 
nur durch die Hitze verflüchtigt, sondern, und vielleicht 
noch in vermehrtem Masse, dass sie durch die Destillations- 
producte und den Wasserdampf mitgerissen werden. 

Natürlich kann die angeführte Thatsache nicht das 
Erscheinen jedes Rauches erklären. Bei schlecht geleiteten 
Feuerungen wird der Russ mehr brennbare Stoffe enthalten, 
als in den mitgetheilten Analysen gefunden worden ist. 
Aber auch in diesem Falle wird sich der Russ wahr- 
scheinlich um die Aschenbestandtheile lagern. 

Es ist bekannt, dass der Rauch besonders stark in 
der ersten Zeit nach dem Aufwerfen neuer Schichten 
Brennstoffes in die Feuerung sich entwickelt. Man er- 
klärt diese Erscheinung dadurch, dass das aufgeworfene 
Brennmaterial den Luftzutritt in die Feuerung verhindert 
und dass der Feuerungsraum durch das Aufwerfen ab- 
gekühlt wird. Es ist mir unbekannt, ob diese Erklärung 
durch genaue Messungen bezieh. Analysen bestätigt wird; 
jedenfalls passt sie aber nicht für jede Feuerung. Es 
scheint, dass der Zug durch das Aufwerfen neuen Brenn- 
materials nicht verzögert wird — die Luft strömt ın diesem 
Falle durch eine kleinere Zahl Oeffnungen, aber mit desto 
grösserer Geschwindigkeit. Was die Abkühlung des Feue- 
rungsraumes betrifft, so ist deren Einfluss auf die Ver- 
brennung auch problematischer Natur: im Anfange der 
Heizung, wenn der Dampfkessel und der Ofen noch kalt 
sind, raucht die Feuerung nicht mehr wie gewöhnlich, 
wenn nur keine allzugrossen Mengen Brennstoff zwecks 
Beschleunigung der Dampfbildung aufgeworfen werden. 
Besser ist die Entstehung des Rauches zu der erwähnten 
Zeit durch die gleichzeitige Verdampfung der Feuchtig- 
keit aus dem Brennstoffe und der Asche mit leicht flüch- 
tigen Destillationsproducten zu erklären. Der Wasser- 
dampf erschwert die Verbrennung der letzteren, indem er 
die Luft verdrängt, und die Aschenbestandtheile vermehren 
diese Erscheinung noch. Haben wir einen trockenen Brenn- 
stoff, so machen sich die Aschenbestandtheile besonders 
geltend (Schwefel in der Steinkohle, Schwefel und Kali in 
den Ricinuskuchen). 

In einem Falle — für die Ricinuskuchen — habe ich 
die absolute Russmenge in dem Rauche bestimmt; es ver- 
steht sich, dass diese Bestimmung keinen Anspruch auf 
grosse Genauigkeit machen kann. Es waren während 
12 Stunden 2250 k Presslinge verbrannt. Sie enthielten 
6,9 Proc. oder 146 k Asche. Davon wurden im Aschen- 
falle nur 115 k Asche wieder gefunden. In den Rauch- 
kanälen und in dem Lufteconomiser bleibt so wenig Flug- 
asche oder Russ, dass der Kessel davon nur einmal jährlich 
gereinigt wird; diese Russ- oder Flugaschenmenge während 
12 Stunden kann höchstens zu 1 k gerechnet werden. Somit 
sind 30 k Asche in den Schornstein gelangt. Sie waren 
ungefähr mit demselben Gewichte verkohlter Substanzen 
verbunden. Somit betrug die Russmenge im Rauche wäh- 
rend 12 Stunden etwa 60 k. Diese Zahl zeigt, dass schon 
ohne Unvollständigkeit der Verbrennung eine beträchtliche 
Menge Rauch erzeugt werden kann. Es muss hier auch 
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daran erinnert werden, dass der Russ und die Flugasche 
äusserst fein vertheilt sind. 

Als Resultat der mitgetheilten Untersuchungen können 
folgende Schlüsse gezogen werden: 

Die Rauchbildung ist bei den best geleiteten Feue- 
rungen unumgänglich, wenn nur das Brennmaterial Asche 
enthält. 

Es ist unmöglich auf dem Wege der sogen. vollstän- 
digen Verbrennung die Rauchbildung zu verhüten. 

In Verbindung mit den Aschenbestandtheilen muss 
im Rauche ein kleiner Theil des Brennmaterials immer 
verloren gehen. 

Alexandrow, Gouv. Wladimir. Februar 1891. 
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Bericht über die Anbauversuche mit Braugerste in 
Schleswig-Holstein, 1889, erstattet von A. Emmerling und 
G. Loges im Landwirthschaftlichen Wochenblatt für Schleswig- 
Holstein, 1890 Nr. 38 und 34, ref. Wochenschrift für 
Brauerei, 1890 Bd. 7 S. 1243. 

Zu den Anbauversuchen dienten drei Sorten Gerste, 
nämlich: 

1) sechszeilige Fehmarnsche, 2) dänische zweizeilige, 
3) original schottische zweizeilige (vorjährige). 

Am Schlusse des mit einer Reihe von Tabellen aus- 
gestatteten Berichtes geben die Verf. folgende Uebersicht: 

„Das Hauptergebniss der Versuchsreihe 1889 ist ein 
ähnliches wie jenes von 1887. Es zeigt sich wiederum 
deutlich, dass der grösste Feind einer guten Braugerste 
die atmosphärische Feuchtigkeit ist, sowie alles, was den 
letzten Reifungs- und Trocknungsprocess verlangsamt. 


Apparat zur Untersuchung des Malzes. 


„Anhaltende Feuchtigkeit, besonders in den letzten 
Perioden des Ausreifens und während der Ernte, kann 
daher alle Bemühungen, eine schöne Gerste zu erzielen, 
zu Schanden werden lassen. Lagern, zu dichte Saat, zu 
feuchte und zu schattige Lage werden in ähnlichem Sinne 
ungünstig wirken. Je mehr der Landwirth bestrebt ist, 
sich auf die wirklich geeigneten, warmen Bodenanlagen zu 
beschränken und je sorgfältiger er bei der Ernte unge- 
nügend gereifte Saat ausschliesst, je glücklicher er den 
Zeitpunkt der Ernte trifft und etwaigen Störungen durch 
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Regen gegenüber zweckmässige Massregeln ergreift, um so 


mehr wird es ihm gelingen, eine marktfihige Braugerste 
zu erzielen. 

Bei dem ungünstigen Einflusse der Körnerfeuchtigkeit, 
welche alle späteren schädlichen Veränderungen im Korne 
nach der Ernte begünstigt, wird man sich auch hüten 
müssen, die Gerste zu früh zu mähen, obgleich frühes Ab- 
mähen von manchen Seiten empfohlen wird. Wenn das 
Wetter so beständig ist, dass man auf ein ungestörtes 
Nachreifen des Kornes in den Hocken rechnen darf, so 
mag eine frühe Ernte unternommen werden. Der richtige 
Zeitpunkt des Mähens liegt aber bei der Vollreife und 
Gelbreife.“ . 

Die Keimungswärme des Malzes von F. Schütt. ( Wochen- 
schrift für Brauerei, 1890 Bd. 7 S. 685.) 

1) Berechnung der beider Keimung entstehenden Wärme- 
menge. In einer früheren Abhandlung (Wochenschrift für 
Brauerei) hat Schütt experimentell gezeigt, dass von 100 k 
auf die Tenne gebrachter Malztrockensubstanz während 
einer neuntägigen Keimperiode 10,91 k Kohlensäure er- 
zeugt werden, welche in erster Linie durch die Verbren- 
nung von Stärke entstanden sind. Berücksichtigt man, 
dass auch von dem Fett des Kornes ein Theil mitver- 
brannt wird, der etwa 0,4 Proc. vom Ganzen beträgt, so 
lässt sich berechnen, dass von 100 k Malztrockensubstanz 
6,01 k Stärke und 0,4 k Fett verbrannt werden mussten, 
um jene Kohlensäuremenge zu liefern. 

Nach Stohmann, in guter Uebereinstimmung mit 
v. Rechenberg, beträgt die Verbrennungswärme der Stärke 
4123 Cal., die des Pflanzenfettes schwankt nach Stohmann 
zwischen 9320 und 9480 Cal. 

Folgende Wärmemenge wird demnach durch Ver- 
athmung obiger Stärke- und Fettmenge erzeugt werden: 
6,01 k Stärke erzeugen 6,01 -: 4123 = 24780 Cal. 
0,40 k Fett E 0,40 ~ 9400 = 3760 . 

Gesammtwärme 28540 Cal. 

Durch die Mitbetheiligung geringer Mengen noch 
anderer Stoffe an der Kolılensüurebildung kann das Resultat 
nur unmerklich beeinflusst werden. 

2) Verbleib der gebildeten Wärme. Diese 28540 Cal. 
werden zunächst dazu dienen, das Malz selbst zu er- 
wärmen. Wie viel Wärme hierzu erforderlich ist, er- 
gibt sich aus folgender Ueberlegung: Die specifische 
Wärme der Malztrockensubstanz kann aus derjenigen ihrer 
Bestandtheile zu 0,35 angenommen werden. Mit 100 k 
Trockensubstanz sind im Quellmalze 92,3 k Wasser ver- 
bunden, wenn man den Wassergehalt desselben zu 48 Proc. 
annımmt. Die Wärme, welche erforderlich ist, um diese 
192,3 k Quellmalz um 1° C. zu erwärmen, beträgt aber: 
0,35 : 100 + 92,3 = 127,3 Cal. 

Am letzten Tage des Wachsthums auf der Tenne 
sind von den 100 k Trockensubstanz nur noch 93 vor- 
handen und diese mit 70 k Wasser zu 163 k Grünmalz 
verbunden. Die jetzt zur Erwärmung um 1° C. noch er- 
forderliche Wärmemenge beträgt: 

0,35 >. 93 4- 70 = 102,5 Cal. 

Durchschnittlich werden also 115 Cal. gebraucht, um bei 
dem betrachteten Malzquantum eine Temperaturerhöhung 
von 1° C. herbeizuführen. Die producirten 28540 Cal. 
wären also im Stande, das Malz auf 260° C. zu erhitzen, 
wenn keine Wärme während der Keimung verloren ginge. 

Nimmt man an, dass das Malz mit einer Temperatur 
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von 9° R. auf die Tenne kommt und daselbst am letzten 


Tage die Temperatur von 15,5° R. erreicht, so beträgt die 
Erwärmung desselben 8° C. und die hierzu verbrauchte 
Wärme 8 >< 115 = 920 Cal. | 

Wir behalten also von der erzeugten Wärme 

28540 — 920 = 27620 Cal. 
übrig, nach deren Verbleib weiter zu forschen ist. 

Zunächst käme die innere vom Korne beim Wachsen 
geleistete Arbeit in Betracht. Die hierfür aufgewendete 
Wärme macht jedoch nur einen so minimalen Bruchtheil 
der Gesammtwärme aus, dass für unsere Berechnungen 
von einer Berücksichtigung derselben Abstand genommen 
werden kann. 

Nach aussen sind drei Wege möglich, auf denen die 
Keimungswärme aus dem Malze sich entfernen kann: 

a) durch directe Ausstrahlung; 

b) durch Uebertragung an die umgebende, sich stets 
erneuernde Luft; 

c) durch Verdunstung des im Korne enthaltenen 
Wassers und dadurch bedingte Wärmebindung. 

Für die Praxis der Mälzerei. ist die Frage wichtig, 
auf welche Weise man sich am zweckmässigsten der un- 
liebsamen Keimungswärme entledigt. 

Wenn es sich darum handelt, wie das bei den neueren 
pneumatischen Systemen der Fall ist, in einem möglichst 
kleinen Raume möglichst viel Malz zu erzeugen, so bleibt 
nur der zweite Weg übrig, während bei der viel Raum 
in Anspruch nehmenden Tennenmälzerei auch der erste 
Weg in gewissem Grade in Betracht kommt und der 
dritte der Natur der Sache nach überhaupt völlig aus- 
geschlossen ist. 

3) Die Entfernung der Keimungswärme durch Venti- 
lation. Da während der Keimung dem Malze die Feuchtig- 
keit möglichst erhalten bleiben muss, so soll bei einer 
künstlichen Ventilation die Luft so weit wie möglich mit 
Feuchtigkeit gesättigt sein, wie dieses auch in allen pneu- 
matischen Mälzereien ziemlich vollkommen der Fall ist, 
indem die Luft bei ihrem Eintritte in das Malz stets 
97 bis 100 Proc. relative Feuchtigkeit aufweist. Die gleiche 
relative Feuchtigkeit, nur bei etwas höherer Temperatur, 
zeigt sich beim Verlassen des Malzes; ihr absoluter Wasser- 
gehalt muss also auf Kosten des Malzes grösser geworden 
sein und es fragt sich nun, wie sich diese Wasserentnahme 
im Verhältniss zu der mitgeführten Wärme stellt, je 
nachdem man die Luft kälter oder wärmer in das Mal» 
einleitet und dieselbe sich beim Passiren des Malzes mehr 
oder weniger erwärmen lüsst. 


Luttmenge, er-| Wasser 
forderlich zur |menge von 
neben- 


Lufttemperatur | Die Luftmenge,| Wärme- le) 
welche je 1 k |menge dem [Beseitigung der 


beim re d erl 
Wasser aus Malze hier- Keimungs- stehender 
dem Malze bei ent- wärme von Luttmenge 
Eintritt | Austritt. aufnimmt zogen 100 k Malz- dein Malze 


trockensubstanz| entzogen 


Grad R. | Grad R. ebm 

6 12 200.3 26,44 

8 12 283,4 27.20 
10 532.0 28.01 

8 175.6 28,02 
10 14 248,0 IR,T9 
12 407,9 29,51 
10 153.4 29,60 
12 16 217,2 30,30 
14 16 410,0 31,01 
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Die vorstehende Tabelle, welche unter der bei nor- 
-malem Betriebe zu treffenden Voraussetzung, dass die 
Luft das Malz mit 98 Proc. relativer Feuchtigkeit passirt, 
berechnet wurde, gibt hierüber Aufschluss. 

Für die Aufstellung der Zahlen in der vierten Vertikal- 
reihe wurde die specifische Wärme der Luft bei constantem 
Drucke nach Regnault und Wiedemann zu 0,238, die Ver- 
dampfungswärme des Wassers nach den Tabellen von 
Clausius in Rechnung gezogen. 

Die Reihe lässt deutlich erkennen, dass der Wärme- 
verbrauch je nach der Anfangs- und Endtemperatur des 
eingeleiteten Luftstromes ein recht verschiedener sein kann, 
wiewohl in allen Fällen dem Malze dieselbe Menge Wasser, 
nämlich 1 k, entzogen wird und die Verdampfungswärme 
des Wassers innerhalb der gewihlten Temperaturen sich 
nur unbedeutend ändert (bei 8° R. = 599 Cal., bei 16° R. 
== 592 Cal.). 

Mit Hilfe dieser Daten berechnet sich leicht, wie viel 
Luft während der ganzen Keimperiode je 100 k Malz- 
trockensubstanz (entsprechend 192,3 k Quellmalz) zugeführt 
werden muss, wenn die ganze überschüssig entwickelte 
Wärmemenge von 27620 Cal. allein auf diesem Wege aus 
dem Malze herausgeschafft werden soll. 

Die Menge der erforderlichen Ventilationsluft ist aus 
Gründen der Sparsamkeit von Interesse. Während für 
192 k Quellmalz etwa 5000 cbm Luft genügen, wenn 
man sich dieselbe im Malze um 6° R. erwärmen lässt (also 
von 6 auf 12°, 7 auf 13, 8 auf 14 u. s. w.), sind bei einer 
Erwirmung derselben um 2° (10 auf 12, 11 auf 13, 12 
auf 14) etwa 14000 cbm Luft, also fast ein dreifacher 
Kraftverbrauch erforderlich, um die gleiche Wärmemenge 
dem Malze zu entziehen. Die letzte Zahlenreihe lehrt nun, 
dass bei gleichgehaltener Temperatur der aus dem Malze 
austretenden Luft der Verlust an Wasser um so geringer 
ist, je niedriger die Temperatur der Luft beim Eintritte 
in das Malz gewesen ist, je mehr dieselbe also beim Pas- 
siren des Malzes sich erwärmt hat; ferner, dass bei gleicher 
Erwärmung der Luft im Malze (z. B. 8 auf 12°, 10 auf 14°) 
es sich empfiehlt, für die einzuleitende Luft die niedrigere 
Temperatur zu wählen, indem ein Luftstrom, der im Malze 
von 8 bis 12° erwärmt wird, die ganze Keimungswärme 
von 192 k Quellmalz unter Mitnahme von nur 27,2 k 
Wasser zu entfernen vermag, während bei entsprechender 
Erwärmung von 12 auf 16° 30,3 k Wasser aus dem Malze 
mitgenommen werden. Durch die etwas kürzere Dauer 
der ganzen Keimungsperiode im letzteren Falle wird das 
Resultat nicht beeinflusst. 

Schütt empfiehlt auf Grund seiner Erfahrungen, Luft 
von 8 bis 9° R. zu verwenden und die Ventilation so zu 
reguliren, dass die Luft beim Passiren der Junghaufen 
sich auf etwa 12°, beim Passiren der Althaufen auf etwa 
16° R. erwärmt. Im Mittel beträgt dann die Erwärmung 
6°, der Luftverbrauch für 192,3 k Quellmalz stellt sich 
auf etwa 0000 cbm und der Wasserverlust des letzteren 
auf 28 k. 

Dass das Luftquantum für die Athmung von 192,3 k 
(Juellmalz (entsprechend 100 k Trockensubstanz) vollständig 
ausreicht, ergibt sich daraus, dass die von diesem Malz- 
quantum producirten 10,9 k Kohlensäure, auf jene Luft- 
masse vertheilt, in derselben nur einen Gehalt von 0,116 Vol.- 
Proc. ausmachen würden, also nur etwa den 15. Theil 
derjenigen Kohlensäuremenge, welche eben einen merkbaren 
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Einfluss auf die Keimthätigkeit hervorzubringen im Stande 
wäre. Da Kohlensäureentwickelung mit Würmeerzeugung 
und Ventilation Hand in Hand geht, muss die Verthei- 
lung eine genügend gleichmässige sein. 

Durch den Verlust von 28 k Wasser würde der pro- 
centische Wassergehalt des Quellgutes (48 Proc.) bis auf 
42,1 Proc. beim fertigen Grünmalz herabgemindert werden, 
wodurch allerdings die äusserste zulässige Grenze nahe 
erreicht wird. Doch darf bei dieser Berechnung nicht 
ausser Acht gelassen werden, dass wir von der Annahme 
ausgingen, es solle sämmtliche überhaupt entstandene 
Wärme durch Ventilation fortgeschafft werden. Da in 
der Praxis stets noch ein grosser Theil dieser Wärme 
durch directe Ableitung in die Seitenwände und den Boden, 
sowie durch Ausstrahlung in den kälteren Tennenraum 
verloren geht, so wird dieser berechnete Luftverbrauch 
und Wasserverlust nur als ein Maximalwerth anzusehen 
sein, der in der Praxis niemals ganz erreicht wird. 

4) Die Entfernung der Keimungswärme in der Praxis. 
Schütt untersuchte weiter die Verhältnisse, unter welchen 
die Entfernung der Keimungswärme in der Praxis statt- 
findet, und zwar in der Tennenmälzerei im Winter und 
Sommer, dann in einer pneumatischen Mälzerei nach Gal- 
land’schem und einer nach Saladin’schem System. Indem 
wir bezüglich der Einzelheiten auf die Originalabhandlung 
verweisen, geben wir im Folgenden die Resultate der an- 
gestellten Untersuchung: 


Tennenmälzerei. 
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Bei der Tennenmiilzerei wurden auf je 100 k Malz- 
trockensubstanz im Winter 12,7 k, im Sommer 20,5 k 
Wasser verdampft. Wie viel Luft hierzu durch dieses 
Malzquantum strömen musste, lehren die beiden letzten 
Reihen, die ein gutes Bild von der Stärke der Lufteircu- 
lation im ‘T'ennenmalze und ihrer Bedeutung für die Ent- 
fernung der Keimungswärme aus demselben geben. 11700Cal. 
im Winter und 21000 Cal. im Sommer wurden von den 
überhaupt producirten 27620 Cal. auf diese Weise fort- 
geführt. In Procenten der Gesammtwärme ausgedrückt, 


Saladin . 12.0} 14.6; 96.5) 97 1545 
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repräsentiren diese Zahlen 42,5 Proc. im Winter und 
«5,9 Proc. im Sommer, so dass durch directe Ableitung 
in den Tennenboden und durch Ausstrahlung in den Tennen- 
raum im Winter 57,5 Proc., im Sommer dagegen 24,1 Proc. 
der Keimungswärme abgegeben wurden. 

Bei der pneumatischen Mälzerei (System Galland) sind 
im Ganzen durch Ventilation 25450 Cal. fortgeführt oder 
92,3 Proc. der überschüssig erzeugten Wärme, so dass 
nur 1,7 Proc. durch Leitung und Strahlung abgegeben 
wurden. 

Vergleicht man die bei den pneumatischen Systemen 
angeführten Zahlen, so ergeben sich bemerkenswerthe 
Unterschiede. Die Lufttemperaturen sind bei Galland ent- 
sprechend der Arilteren Jahreszeit niedriger; daher hier nur 
eine Stärke der Ventilation von 5750 cbm Luft auf 100 k 
Malztrockensubstanz, während bei Saladin entsprechend 
der höheren Lufttemperatur 10200 cbm zuzuführen waren. 
Da der Mälzerei im Sommer nur 12° warme Luft zur 


Verfügung stand, musste die Ventilation so stark ge- | 


nommen werden, damit die Malztemperatur nicht über 
15° R. anstieg. Die Ausnutzung der Luft zur Abkühlung 
des Malzes unter diesen Umständen ist, wie gezeigt wurde, 
nicht die beste. Es werden daher dem Malze nur 921 Cal. 
auf jedes verdampfte Kilo Wasser entzogen, während im 
vorigen Beispiel die entsprechende Ziffer 998 betrug. So 
erklärt sich auch die etwas höhere Verdampfung von 
29,6 k Wasser aus dem Malze bei einer Wärmeabgabe 
von 27260 Cal. Von der ganzen überschüssig erzeugten 
Keimungswärme repräsentirt dieser durch Ventilation be- 
seitigte Antheil 98,77 Proc.; es sind hier nur 1,3 Proc. 
durch Leitung und Strahlung an die Umgebung abgeführt 
worden, was in Anbetracht der herrschenden Sommer- 
temperatur leicht verständlich ist. 

In diesem Beispiele ist der praktische Beweis geliefert, 
dass die pneumatische Mülzerei die theoretische höchste ihr 
zu stellende Aufyabe: „Beseitigung der gesammten Keimungs- 
wärme mit llilfe der Ventilation ohne Wasserzufuhr zum 
Malze* selbst unter ungünstigen Bedingungen zu erfüllen im 
Stande ist und dadurch die Meilzerei von der Witterung 
unabhängig gemacht hat. 

Ein neues System der pneumatischen Mälzerei ist Johannes 
Kuntze in Nordhausen patentirt worden (D. R. P. Nr. 52960 
vom 12. October 1889), ` 

Der Apparat, welcher Waschmaschine, Weich- und 
Keimapparat in sich vereinigt, ist nach dem Principe der 
Trommelmälzerei construirt. 

Getreideprüfer von E. Brauer. Dieser Apparat ist in 
dieser Zeitschrift bereits 1890 278 574, sowie 1891 280 
*97 eingehend beschrieben. Aus einer jedem Apparate 
beigegebenen Tabelle ist sofort das Gewicht der Mass- 
einheit abzulesen. Dem älteren Verfahren gegenüber besitzt 
dieses unleugbare Vortheile. 

Darre für Malz und ähnliche Stoffe von Joseph Frauklin 
Gent in Columbus, Nordamerika (D. R. P. Nr. 52633 vom 
27. August 1889). 

Die Darre befindet sich innerhalb eines mit Aussen- 
gallerien und Treppen versehenen Thurmes und besteht aus 
beliebig vielen Etagen, welche durch eine senkrechte Achse 
auf Rollen und Schienen in Rotation versetzt werden. 
Das zu darrende Material wird durch einen Trichter auf 
die oberste Bühne gebracht und mittels des Planirers, 
einer rechts- und linksseitigen Spirale, geebnet. Bei zu- 


nehmender Drehung der Etagen kommt zunächst ein Wender 
in Thätigkeit und nach einer vollständigen Umdrehung 
wird durch den Contact eines Daumens mit einer Rolle 
die erste Serie der in Scharnieren beweglichen Bodenfül- 
lungen der Etage gekippt, worauf die übrigen Serien 
folgen, bis der ganze Inhalt auf die folgende Etage ge- 
bracht ist. Das Material gelangt auf diese Weise von 
Etage zu Etage, bis es auf der untersten vollständig ab- 
gedarrt ist, worauf es von dort in einen darunter befind- 
lichen Trichter entleert wird. Die zum Darren dienende 
erwärmte Luft strömt durch ein centrales Rohr unter die 
Etagen und durch die Löcher derselben, das Darrgut durch- 
streichend, in die Höhe. a e 

Der Apparat kann in Verbindung mit einer Vorrich- 
tung zum Temperiren und Anfeuchten der Luft auch zum 
Keimen benutzt werden. 

Ueber eine Untersuchung der Braupfannen- und Darr- 
feuerung der Staatsbrauerei Weihenstephan berichten Th. 
Ganzenmüller und Dr. K. Ulsch (Zeitschrift für das ge- 
sammte Brauwesen, 1890 Bd. 13 S. 849). | 

Verfahren zum Weichen der Gerste u. dgl. von Ferd. Klee- 
mann (D.R.P. Nr. 51649 vom 2. Mai 1890). 

Die zu behandelnde Gerste u. dgl. wird in ein: Ge- 
fäss gebracht und letzteres mit Wasser so weit angefüllt, 
dass sämmtliche Körner unter Wasser liegen. Nachdem 
das Gefäss verschlossen, wird die darin befindliche Luft 
entfernt, in-Folge dessen tritt das die Gerste umgebende 
Wasser sehr rasch an die Stelle der in den Körnern vor- 
handenen Luft, wodurch der Weich- oder Quellprocess 
wesentlich abgekürzt und eine Schädigung der Gerste ver- 
hindert wird. 

Die Radmälzerei und deren Betrieb von Dr. Albert 
Schnell (Wochenschrift für Brauerei, 1890 Bd. 7 S. 1322). 

Verfasser gibt eine ausführliche Schilderung (mit 
Abbildungen) seines neuen Systems der mechanischen 
Mälzerei. 

Als Weich- und Keimungsapparat dient ein grosses 
eisernes Rad, welches auf vier eisernen Rollen läuft und 
durch ein Zahnrad je nach Auflage des Betriebsriemens 
auf den Treppenscheiben rascher oder langsamer bewegt 
wird. Das Rad selbst ist in zwölf Kästen getheilt; die- 
selben bestechen sowohl unten beim Boden, als beim Deckel 
aus durchlochtem Eisenblech. Unter dem falschen Boden 
befindet sich je eine Kammer, in welcher je ein Zufüh- 
rungsrohr für Wasser und Luft einmündet, so dass durch 
die Siebbodenfläche jedes einzelnen Kastens eine gleich- 
mässige Vertheilung des Wassers oder der Luft darin er- 
zielt wird, welche je nach Bedarf dem in den Kästen be- 
findlichen Keimgute zugeführt werden können. 

Der Betrieb des Rades geschieht folgendermassen: 

In jeden der zwölf Behälter wird unter angemessener 
Rotation ein gleiches Quantum (im vorliegenden Falle 
100 1 bei 300 1 Fassungsraum) trockener, geputzter Gerste 
gebracht; die Siebdeckel werden geschlossen und eine Ro- 
tationsgeschwindigkeit von einem Umgange in 30 Minuten 
gegeben und nun einem Kasten nach dem anderen Wasser 
zugeführt. Die Zuflussmenge wird so bemessen, dass in 
2 bis 3 Minuten, während welcher Zeit ein Kasten dem 
Wasser zuzänglich ist, derselbe halb voll wird, so dass 
das Wasser etwa 10 cm über der Gerste steht. Nach 
2 Minuten verschliesst sich der Kasten durch seine Ab- 
wärtsbewegung dem Wasserzutritt, wogegen der folgende 
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nun unter die aufwärtssteigende Douche gelangt. Beim 
Herabgehen entleeren die Zellen das überschüssige Wasser, 
welches vom Korne nicht angenommen wurde Nach 
30 Minuten haben alle Zellen Wasser gefasst; um jedoch 
jede Möglichkeit einer ungleichen Wässerung auszuschliessen 
und ausserdem gründliche Waschung zu sichern, wird ein 
zweiter Umgang unter Wasserzutritt gemacht. Nach Be- 
endigung desselben wird der Wasserhahn geschlossen und 
das Rad in langsamere Rotation gebracht, gewöhnlich ein 
Umgang in 2 Stunden. 

Das angefeuchtete Korn nimmt bei einer Temperatur 
von 8 bis 10°C. das anhiingende Wasser auf und erscheint 
handtrocken. Das Korn hat etwa 12 bis 15 Proc. Wasser 
aufgenommen; um es auf 48 bis 50 Proc. zu bringen, 
wird es viermal in der beschriebenen Weise mit Wasser 
behandelt. Auf diese Weise wird das Korn nach 60, 
höchstens 72 Stunden quellreif. Gleichzeitig hat dasselbe 
im Rade bereits gespitzt, während es in der gewöhnlichen 
Weiche eben oder manchmal kaum quellreif ist. 

12 Stunden nach dem letzten Bade setzt man die 
künstliche Ventilation in Betrieb. Zunächst stellt ınan 
eine Geschwindigkeit von einem Umgang in 10 Minuten 
her, wodurch das Keimgut stark gelockert wird; nach 
1 Stunde solcher Bewegung wird das Rad auf 4stündige 
Rotation gesetzt und dann der Lufthahn geöffnet, so dass 
die Luft in je zwei Kästen zugleich blasen kann. Jede 
Abtheilung wird nun innerhalb 2 Stunden während 20 Mi- 
nuten intensiv beblasen, so dass zwei Umgänge genügen, 
um beispielsweise eine Temperatur von 16° R. auf 12° R. 
zurückzuführen. | | 

Ist nun die Temperatur mit dieser 8stündigen Venti- 
lation herabgestimmt, so lässt man das Rad wieder ohne 
dieselbe auf mittlerer Geschwindigkeit laufen, bis, gewöhn- 
lich nach weiteren 12 bis 18 Stunden, die obere Tempe- 
raturgrenze erreicht worden; alsdann setzt man die Venti- 
lation wiederum für 8 Stunden gleich zwei Umdrehungen 
in Gang und jedesmal vorher wird 1 Stunde lang mit 
raschem Laufe das Keimgut gelockert. In der Regel 
dauert die Wachsthums- und Auflösungsperiode ‚von 
der letzten, vierten Wasserprobe ab k Tage, was eine 
durchschnittliche totale Keimzeit von 7 bis 8 Tagen aus- 
macht. 

Das vorliegende Verfahren beansprucht etwa 30 Proc. 
weniger Zeit für die Fertigstellung des Grünmalzes als 
die anderen Verfahren. 

Gestützt auf seine Erfahrungen und auf Analysen 
seiner Malze glaubt Schnell berechtigt zu sein, die Be- 
hauptung aufzustellen, es sei das neue Verfahren wohl 
geeignet, unter Umgehung des alten Weichverfahrens in 
bedeutend kürzerer Zeit ein Grünmalz zu erzeugen, das 
sich in jeder Hinsicht als ein normales Product erweist. 

Untersuchungen über die Möglichkeit, durch bessere Aus- 
nutzung des Hopfens bei der Bereitung der Würze Erspar- 
nisse zu erzielen, von Dr. Max Issleib (Allgemeine Brauer- 
und lopfenzeitung, 1890 Bd. 30 S. 2173). 

Nach Issleib entstehen bei der jetzt üblichen Art, den 
Hopfen zu verwenden, erhebliche Verluste an Bitterstoff 
und an Hopfenaroma. Um dieselben zu verringern, em- 
pfiehlt derselbe, den Hopfen zunächst mit kaltem Wasser 
zur Gewinnung des Hopfenbitters auszuziehen und nach 
Entfernung des Auszuges den Rückstand zur Gewinnung 
des flüchtigen Hopfenaromas mit Wasserdampf zu destil- 


Kleinere Mittheilungen. 


j die Hüllen mit Wasser, das Mehl mit Alkoholhither. 
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liren. Der wässerige Hopfenauszug, sowie das aromatische 
Destillat sollen dem Biere auf dem Kühlschiffe zugesetzt 
werden. Der im Destillationsapparate gebliebene Rück- 
stand, extrahirter Hopfen, und ein brauner Hopfenauszug 
sollen der Würze beim Beginne des Kochens zugegeben 
werden zur Zuführung der Hopfengerbsäure und der Hopfen- 
harze. 

Verfahren zur Bereitung von Hopfenextract von Dr. Otto 
Schweissinger (D. R. P. Nr. 54812 vom 10. April 1890). 

Das nach dem vorliegenden Patent gewonnene Hopfen- 
extract soll entgegen den bis jetzt bekannten Extracten 
dieser Art alle für die Bierbereitung wichtigen Stoffe und 
nur diese enthalten. Das zu seiner Herstellung benutzte 
Verfahren ermöglicht, das Extract in eine dickflüssige 
Form zu bringen und es daher ohne besondere Mittel in 
der Kälte aufzulösen. 

Zu diesem Zwecke wird das Lupulin durch Abschaben 
von den Hopfenhüllen getrennt und beide für sich extrahirt, 
Die 
Extracte werden bei niederer Temperatur eingedämpft, der 
wässerige Extract im Vacuum. Die Abdampfrückstände 
werden gemischt und ın den Aufbewahrungsgefässen, 
nachdem ein Strom Kohlensäure auf die Oberfläche geleitet 
ist, luftdicht verschlossen. (Schluss folgt.) 


Auer'sches Gasglühlicht nach Hugel’s Anordnung. 


Fine neue Form des Auer’schen Glühlichtes (1890 278 235) 
wurde vor Kurzem von dem Erfinder R. Hugel, Vertreter der 
Gasglühlichtgesellschaft Selten und Co. in Berlin, in verschie- 
denen Vereinen, u. a. in der Polytechnischen Gesellschaft, 
vorgeführt. 

Der Anwendung des Aver’schen Glühlichtes wird dadurch eine 
weitere Verbreitung ermöglicht, dass, wie die Photographischen 
Nachrichten mittheilen, bei der Hugel’schen Lampe anstatt des 
Leuchtgases mit leichteren Kohlenwasserstoffgasen gesättigte 
Luft verwendet wird, welche dann unter Druck nach dem 
Brenner gelangt und dort den Glühkörper zu lebhafter Weiss- 
glut bringt. Indem nun ausser der angesogenen Luft noch 
Druckluft zugeführt wird, erhöht sich die Leuchtkraft der 
Flamme nicht allein bis auf 60 bis 80 Kerzen, sondern sie wird 
zugleich auch viel weisser, also actinisch wirksamer. Ausser 
der Intensität besitzt das neue Licht auch den Vorzug grosser 
Billigkeit und Tragbarkeit. Da eine Flamme von 80 bis 
100 Kerzen in der Stunde für nur etwa 3,5 Pfg. Benzin ver- 
braucht, würden sıch die Kosten einschliesslich des allmählichen 
Verbrauches des Glühkörpers für die Brennstunde auf 5 bis 
7 Pfg. stellen. Dank dem Unistande, dass zur Speisung der 
Lampe keine Gasleitung nöthig ist, sondern ein mit Luft ge- 
füllter Kautschuksack und einige Gewichte hierzu genügen, 
lässt sich die Vorrichtung sehr "leicht und gut transportiren, 
was bei dem Avuer'schen Gasglühlichte bisher nicht der Fall war. 

Mit Bezug auf die photographische Anwendung des Lichtes 
verdient erwähnt zu werden, dass durch Zusatz gewisser Körper 
zur Glühmasse ein beliebig weisses, gelbes, dunkelorangerothes 
oder grünes Licht hergestellt werden kann; hierdurch wäre die 
Möglichkeit gegeben, nach dünnen Negativen weit bessere Ver- 
grösserungen zu fertigen, als bisher, indem man eine an rein 
chemisch wirkenden Strahlen ärmere Lichtquelle wählt. 

Ausser zum Vergrössern und Copiren dürfte die Lampe 
auch für Aufnahmen, selbst für photometrische Zwecke, ver- 
wendbar sein. 

Der Vorsitzende der Polytechnischen Gesellschaft, Veitmeyer, 
knüpfte an den Vortrag die Bemerkung, dass sich das Hugel sche 
Glühlicht in der Loge zu den drei Weltkugeln i in praktischer 
und ökonomischer Weise bewährt habe. 
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Neuere Röst- und Schmelzöfen. 
Mit Abbildungen. 


In den Vereinigten Staaten von Amerika, wo alljähr- 
lich grosse Mengen pyritbaltiger Eisenerze verarbeitet 
werden, benutzt man zum Rösten häufig den Daris-Colby- 
schen Schachtofen mit Gasfeuerung. 

Der Ofen besteht im Wesentlichen aus zwei concen- 
trisch gemauerten Schächten (Fig. 1 und 2), welche den 
eigentlichen ringformigen, oben engeren und unten weiteren 
Ofenraum # einschliessen. Der innere Schacht ist oben 
entweder geschlossen oder offen. Im ersteren Falle wird 
der Verschluss durch einen Kegel bewirkt, und die Röst- 
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Davis-Colby’scher Schachtofen. 


und Verbrennungsgase werden dann durch den Kanal F, 
in eine besondere Esse geleitet. Im zweiten Falle wird 
der Schacht F bis zu einer geeigneten Höhe über die 
Gicht hinaus ausgemauert, so dass er selbst als Abzugs- 
esse für die Gase dient. 

An der Peripherie des Ofens sind im äusseren Mauer- 
werk die Ziehöffnungen C, die Verbrennungskammern B, 
die Gaskanäle X und die Schürlöcher Z vertheilt. Letztere 
dienen gleichzeitig zur Zuführung der Luft. Die Oeff- 
nungen J) in der inneren Mauer des Ofens leiten die Gase 
in den Schacht F. Diese Oeffnungen sind den Verbren- 
nungskammern gegenüber, jedoch entweder höher oder 
tiefer, als es eben die Beschaffenheit der Erze erheischt, 
angebracht. Ein Ofen hat in der Regel zwei Reihen von 
Verbrennungskammern; doch ist die Anzahl derselben 


ebenfalls von der Beschaffenheit der Erze abhängig. Je 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 8. 1891/II. 


dichter und härter die zu röstenden Erze sind, desto höher 
muss der Ofen und desto grösser muss die Entfernung 
der einzelnen Reihen der Verbrennungskammern gemacht 
werden. 

Das als Brennmaterial dienende (ias wird jeder Reihe 
der Verbrennungskammern durch besondere Gaszuleitungs- 
röhren 4 zugeführt. In passender Höhe des Ofens ist eine 
Gallerie angebracht, von welcher aus die Arbeit in den 
Schürlöchern 7 besorgt. und die Luftzuführung geregelt 
wird. 

Der Betrieb des Ofens ist einfach. Die bei T ge- 
gichteten Erze rutschen in dem nach unten sich erweitern- 
den Raume # langsam herab, wobei in Folge der Er- 
weiterung die Erzsäule beständig 
aufgelockert wird. Die Heizgase 
werden von der Erzeugungsquelle 
aus durch die Röhren A in die 
Kanäle X geführt; von hier aus 
werden sie dann an die Verbren- 
nungskammern vertheilt. Flamme 
und Hitze ziehen der tiefer rut- 
schenden Röstmasse entgegen, 
wobei die Wärme in derselben zu 
jeder erwünschten Temperatur 
gesteigert werden kann. 

Die Feuerungsgase durch- 
dringen vollständig die Erzsäule 
und ziehen durch die Oeffnungen D, 
mit den Röstgasen gemischt, in 
den Schacht /' ab. Beim Erhitzen 
der Erze ist: atmosphärische Luft 
im Ueberschusse vorhanden; die- 
selbe wird durch die Ziehöffnun- 
gen C, die Thüren der Verbren- 
nungskammern B und die Schür- 
löcherZ zugeführt (Oesterreichische 
Zeitschrift für Berg- und Hiittenwesen, 1890 S. 370). 

Prof. Hempel aus Dresden hat im Verein zur Befor- 
derung des Gewerbfleisses in Preussen über eine neue Modi- 
fication des Siemens-Ofens mit Regenerirung der Abhitze 
und Abgase einen sehr lehrreichen Vortrag gehalten (vgl. 
Märzheft der Sitzungsberichte). 

Bei den älteren Siemens-Oefen, wie sie zur Durch- 
führung des Siemens-Martin-Processes eine grosse Ver- 
breitung gefunden haben, treten Gas und Luft, beide im 
vorgewärmten Zustande, an zwei entgegengesetzten Stellen 
in den Schmelzraum ein; der Verbrennungsraum wird viel- 
fach mit sattelföormigem Gewölbe hergestellt, um die Flamme 
möglichst auf die zu erhitzenden Massen zu drücken. Die 
neueren Oefen haben dagegen hohe Schmelzräume, die ent- 
weder kreisrund oder hufeisenförmig sind, so dass die 
Flamme beinahe einen vollen Kreis im Ofen durchläuft. 
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Von den älteren Constructionen unterscheidet sich der 
neue Ofen (Fig. 3 bis 7) im Wesentlichen dadurch, dass 
er nicht vier, sondern nur zwei Wechselstrom-Luftgenera- 
toren hat. Eine Vorwärmung des Heizgases findet nicht 
statt; dasselbe tritt vielmehr auf kürzestem Wege aus dem 
Generator B in den Schmelzraum E. Dem Generator B 
wird nicht Luft, sondern ein Theil der Verbrennungsgase 
in möglichst hoch erhitztem 
Zustande zugefiihrt. Wihrend 
bei den gewöhnlichen Gas- 
erzeugern der Kohlenstoff mit, 
Luft zu Kohlenoxyd verbrennt, 
entsprechend der Gleichung ç 

C -+ 0 = CO, 
setzt sich in dem neuen Ofen 
der Kohlenstoff mit der Kohlen- 
säure in Kohlenoxydgas um, 
gemäss der Gleichung 
C + CO, = 200. 

Es entsteht auf diese Weise 
aus der Gewichtseinheit Kohlen- 
stoff genau das doppelte Vo- 
lumen Kohlenoxydgas. 

In den Zeichnungen sind 
A, A, die Wechselstrom-Luft- 
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welche J) geschlossen wird, © sich öffnet; der gleiche 
Vorgang findet statt mit D, und O,. Q, Q; sind Oeffnungen 
zum Reinigen der Roste. 

Der Betrieb des Ofens ist folgender: Gas vom Ge- 
nerator B geht durch den Kanal (,, das Ventil D, und 
die Oeffnung G, in den Verbrennungsraum A, 19,; die Ver- 
brennungsluft geht durch den Regenerator A4, den Kanal A, 
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Grube unter dem eigentlichen 
Arbeitsofen vorgesehen werden. 

C, Cı sind die Kanäle, welche dem Ofenraume Brenn- 
gase zuführen; letztere können durch die darin befind- 
lichen Ventile J, D, geregelt werden, die in der Weise auf 
einem Hebel befestigt sind, dass das eine beim Oeffnen 
des anderen geschlossen und das Gas so durch eine der 
Eintrittsöffnungen G, G, 
dem Ofenraume E zuge- 
führt wird. H, H, sind 
die Eintrittsöffnungen für 
die Verbrennungsluft, die 
durch die Kanäle K, K, 
mit den Regeneratoren 
A, A, in Verbindung 
stehen. J,.J, sind in die 
Oeffnungen L, L, einge- 

baute Dampfstrahl- 
gebläse, welche einen 
Theil der Abgase aus dem 
Ofen unter die Roste 
bringen; J ist ein Wechselventil zur Umsteuerung der 
Luft durch einen der Regeneratoren zum Ofenraum, wie 
auch der Abgase durch den anderen Regenerator zum 
Schornstein. 0,0, sind Drehklappen, welche abwechselnd 
den Durchgang der Verbrennungsproducte vom Ofenraume 
zum Generator verhindern und vermitteln; dieselben wir- 
ken selbsthätig durch Verbindung mit dem vorher er- 
wähnten Hebel so, dass durch dieselbe Bewegung, durch 
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Fig. 7. 
Hempel, Anordnung des Siemens-Ofens 


Fig. 4. 
Hempel, Anordnung des Siemens-Vfens. 


und die Oeffnung H, in den eben erwähnten Verbrennungs- 
raum, wo sie das vom Generator kommende Gas trifft, und 
die Verbrennung erfolgt. Die Hufeisenflamme durchzieht 
den Ofenraum # und die Abgase entweichen zum Theil 
durch den anderen Verbrennungsraum Ag und gehen weiter, 
nachdem sie Jf und K passirt, durch den Regenerator -1 
und das Ventil / zum Schornstein, zum Theil abwärts 
durch die Oeffnung @, wohin sie das Dampfstrahlgebläse ./ 
absaugt, und weiter durch L unter die Roste des Ge- 
nerators B, wo sie wieder in brennbare Gase rückver- 
wandelt werden. In gewissen Zwischenräumen wird die 
Flammenrichtung im Ofenraum durch Umstellung der 
Ventile D,D, und durch das Wechselventil J in der bei 
regenerativen Gasöfen gewöhnlichen Weise umgekehrt. Ein 
Hilfsdampfstrahlgebläse ist ausserdem unter den Rosten 


‚angeordnet, um bei Aufnahme des Ofenbetriebes dem Ge- 


nerator die nöthige Luft zuzuführen. 

Friedrich Siemens selbst, welcher bereits vor acht 
Jahren den Gedanken der Benutzung der Flammengase 
zum Betrieb des Generators fasste, glaubte, dass die weiss- 
glühenden Verbrennungsgase eiserne Roste bei Gaserzeugern 
schnell zerstören würden und versuchte daher ohne Erfolg 
rostlose Generatoren mit Schlackenabfluss nach der neben- 
liegenden Ofenkammer zu verwenden, wohingegen die In- 
genieure seines Londoner Bureaus, Biedermann, Harvey, 
Head und Pouff, mit Erfolg einen gewöhnlichen Rost- 
generator neben den Schmelzraum stellten und gleichzeitig 
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die Gaszufuhr durch in die Verbindungskanäle gestellte 
Dampfstrahlgebläse regelten. Mit Hilfe der letzteren kann 
erforderlichenfalls auch dem Gaserzeuger Luft zugefiihrt 
werden. 

Es hat sich gezeigt, dass schmiedeeiserne Roste wegen 
der durch den Wasserdampf auf denselben hervorgerufenen 
Eisenoxydoxydulschicht, welche einer weiteren Oxydation 
ein Ziel setzt, sehr wohl verwendet werden können. 

Bei Wishaw (Schottland) wurde der neue Ofen auf 
dem Werke der Pather Iron and Steel Company als Schweiss- 
ofen ausgeführt und in London bei der United Horse Shoe 
Company zum Anwärmen von Packeten in Betrieb gesetzt. 
In beiden Fällen waren die Resultate sehr befriedigend. 
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Fig. 9. 
(Fig. $ und 9.) Siemens-Ofen nach Schönwälder. 


Als Siemens-Martin-Stahlschmelzofen ist der neue Ofen seit 
October 1890 bei Turin im Betriebe. Derselbe verbraucht 
für 1000 k Stahl 425 bis 450 k englische Steinkohle, wäh- 
rend bei den älteren Siemens-Oefen für die gleiche Leistung 
750 bis 800 k erforderlich waren. 

Wegen der von dem schwedischen Metallurgen Aker- 
mann angestellten Berechnungen über die Wärmeausnutzung 
in dem neuen Ofen wird auf die Quelle, sowie auf die 
Berg- und Ilüttenmännische Zeitung, 1890 S. 256, und auf 
Jern- Kont.- Annaler, 1890 S. 29, verwiesen. 

Nach dem D.R.P. Nr. 55707 vom 21. August 1890 
(II. Schönwälder in Friedenshütte bei Morgenroth, Ober- 
schlesien) soll bei Siemens-Martin-Oefen jeder der Siemens- 
schen Wärmespeicher dugch eine Zwischenwand getheilt 
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werden, so dass aus vier nunmehr acht Wärmespeicher ent- 
standen sind, von welchen je ein Kanal A nach dem Ofen B 
(Fig. 8 und 9) führt. 

Der Ofen hat demnach auf jeder Seite statt wie bisher 
einen grossen zwei kleine Luft- und ebenso zwei kleine 
Gaswärmespeicher. Durch die ersteren zieht Luft, durch 
die letzteren Gas in den Ofen, die Mischung findet nach 
wie vor erst im Ofen statt. 

Der abgehende Zug streicht durch die früheren zwei, 
jetzt getheilten vier Wärmespeicher und geht wie früher 
durch die beiden Reversirventile D und F' in den Essen- 
kanal C. Sowie die Reversirglocken umgeschaltet werden, 
geht das einströmende Gas und die einströmende Luft um- 
gekehrt durch die gegenüberliegenden Wärmespeicher zum 
Ofen und entweicht durch die diesseitigen. Es werden 
demgemäss die Ventile D und F im regelmässigen Betriebe 
abwechselnd so gestellt, dass durch die erhitzten Wärme- 
speicher das Gas zugeleitet und durch die abgekühlten 
Wärmespeicher die Verbrennungsproducte zum Wieder- 
erhitzen abgeleitet werden. 

An jedem der unter den Wärmespeichern angeord- 
neten Kanäle G und H sind Schieber angebracht, welche | 
man heben und senken kann, um den in dem Kanal herr- 
schenden Zug nach Belieben regeln zu können. 

Durch diese Einrichtung soll der Ofen überall den- 
selben Hitzegrad halten und nicht an einzelnen Stellen 
stärker abgenutzt werden als an anderen. 
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Dampfmaschine der technischen Schule in 
Cincinnati. 
Mit Abbildungen. 

Die im Wintersemester 1889 in der mit Lehrwerk- 
stätten (Tischlerei, Schmiede, Maschinenwerkstätte) ver- 
bundenen Fachschule in Cincinnati von den im dritten und 
vierten Schuljahre stehenden, mit 14 bis 18 Jahren daselbst 
Aufnahme gefundenen Schülern erbaute Dampfmaschine 
ist von dem Director dieser Anstalt entworfen und hat 
127 mm (5 Zoll engl.) Cylinderdurchmesser bei 305 mm 
(12 Zoll engl.) Kolbenhub. 

Der in allen seinen Einzeltheilen äusserst einfach ge- 
haltene Motor wiegt mit dem Schwungrade ungeführ 450 k 
und arbeitet nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 34 
*S, 1, mit constanter Füllung, die indess je nach der 
von Hand bewirkten Stellungsänderung eines Excenters 
nach vorherigem Stillstand der Maschine auch innerhalb 
weiter Grenzen festgestellt werden kann. 

An der in ihrer ganzen Länge auf dem Fundament 
ruhenden Grundplatte sind die einseitigen glatten Kreuz- 
kopfführungen, die zur genauen Montirung der Schieber- 
stangenführung seitlich angeordneten Arbeitsleisten, sowie 
die Gehäuse der Schwungradwellenlager, soweit die Lager- 
deckel eingreifen, gehobelt, und ferner ist ihr geschlossenes, 
cylindrisch ausgebildetes Ende, an welchem der Cylinder 
(Fig. 1) freischwebend befestigt ist, mittels derselben 
Stange, welche auch zum Ausbohren des Cylinders diente 
und zu dem Zwecke durch zwei auf den Kreuzkopfführun- 
gen festgeschraubte Lager unterstützt wurde, genau ab- 
gedreht; die unteren Flächen der durch vier Schrauben 
mit dem Fundament verbundenen Grundplatte sind un- 
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bearbeitet geblieben. Die aus Babbittmetall bestehenden 
Schalen der Schwungradwellenlager sind in das Gehäuse 
der letzteren eingegossen und die aus einem Stück ge- 
fertiste Kurbelstange ist aus Rundstahl von 76 mm Durch- 
messer gefertigt, indem dieser zunächst in seiner ganzen 
Länge entsprechend abgedreht und dann auf gleiche Dicke 
abgehobelt wurde. Der Kreuzkopfzapfen wird, wie aus 
Fig. 2 ersichtlich, mittels zweier Kopfschrauben fest- 
geklemmt und besitzt, ebenso wie auch der Kurbelzapfen, 
bedeutende Abnutzungsflächen; zur Aufnahme der Kolben- 
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Da die Versuche noch nicht abgeschlossen sind, be- 
gnügen wir uns für jetzt damit, zu erwähnen, dass Poupardin 
der Vorwärmung einen, wie er zahlenmissig begründet, 
nicht unerheblichen Vortheil zuschreibt; die äussere Wahr- 
nehmung scheinen die Versuche zu bestätigen, da die Flamme 
bei denselben kürzer und weisser wurde, die Rauchmenge 
abnahın, und auf 1 k Steinkohle 411 Calorien mehr wirk- 
sam gemacht werden konnten. Wir werden nach etwaigem 
bemerkenswerthen Abschluss der Versuche auf dieselben 


zurückkommen. 


Fig. 2% 


Fig. 4. Fig. 3. 
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stange ist der gusseiserne Kreuzkopf mit einem Innen- 
gewinde versehen. Die Schieberstange gleitet mit ihrem 
rechteckig ausgebildeten und mit einem Zapfen verbun- 
denen Ende in einer Führung (Fig. 4), welche durch vier 
Schrauben, die gleichzeitig auch zum Halten der Deckel 
dienen, an der Grundplatte befestigt ist; das über den 
erwähnten Zapfen greifende, mittels- Schraube nachstell- 
bare Kopfende der Excenterstange ist mit der letzteren 
verschraubt. Die Excenterscheibe (Fig. 3) ist nicht direct 
auf der Schwungradwelle festgekeilt, sondern durch zwei 
Schrauben mit dem Flansche einer auf der letztgenannten 
Welle befestigten Scheibe derartig verbunden, dass eine 
geradlinige Verschiebung derselben und damit eine Aen- 
derung des jeweiligen Füllungsverhältnisses möglich ist. 
Diese Einrichtung ist aus dem Grunde getroffen worden, 
um den Schülern den Einfluss der Verstellung der Excenter- 
scheibe auf die Expansion und Compression des Dampfes 
im Cylinder klar zu machen. Fig. 1 zeigt den Cylinder 
mit Deckeln und die Anordnung des den ersteren um- 
gebenden Mantels, der aus einem gusseisernen Rohre von 
entsprechender Grösse besteht, welches an beiden Enden, 
innen sowohl als aussen, bearbeitet und hierauf in zwei 
sleiche Hälften, welche zur Umhüllung zweier Cylinder 
dienen könnten, zerlegt wurde; die Umhüllung kann ohne 
Schrauben fest gemacht werden, da die beiden Cylinder- 
deckel darüber greifen. 

Die Maschine dient augenblicklich zum Betreiben der 
Lehrwerkstitten in Cincinnati und leistet, mit einem 
Judson-Regulator ausgerüstet, bei 250 minutlichen Um- 
drehungen ungefähr 8 HP. Fr. 
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Neuerungen an Dampfkesseln. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 151 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Ueber den Finfluss der Vorwärmung der Verbren- 
nungsluft hat Poupardin der Miilhauser Industrie-(resell- 
schaft Mittheilung gemacht. Seine Versuche erstreckten 
sich auf drei Kessel, welche eine Woche hindurch mit 
kalter, die andere Woche mit vorgewärmter Luft betrieben 
wurden. 


Ein bemerkenswerther Versuch zur Vorwärmung der 
Verbrennungsluft, mit dem Nebenzweck der wirksamen 
Rauchverbrennung, ist bei der Feuerung von J. Hilton, 
E. Jackson und @. C. Hilton in Oldham (Englisches Patent 
Nr. 15495 vom 27. October 1888) gemacht worden. Bei 
dieser Anordnung werden zweierlei Roste verwendet. Die 
Kohle wird zunächst auf Roststäbe M (Fig. 9) gewöhn- 


Fig. 9. 
Rost mit Luftvorwärmung von Hilton und ‚Jackson. 


licher Art aufgegeben, im weiteren Verlauf gelangt sie 
auf röhrenförmige Roststiibe %, welche vom Wasser durch- 
strömt sind und von dem Raume F nach // reichen. Die 
Feuergase werden vom Raume L aus durch den Rohrrost 
nach unten geleitet und durch- | 
streichen bei A das Feuerrohr 
wieder in der gewöhnlichen 
Weise. Der Luftzutritt erfolgt 
einestheils in üblicher Anord- 
nung durch den Rost M, an- 
derentheils von dem unter dem 
Roste befindlichen Raume N aus 
durch die Rohre 7, den Kanal C, 
über die Feuerbrücke D her- 
über. Diese vorgewärmte Luft 
soll zur wirksamen Verzehrung 
des Rauches beitragen. 

Die Vorwärmuns der luft sucht E. Volcker in Bern- 
burg mit einer Schachtfeuerungsanlage (D. R. P. Nr. 52608 
vom 26. Januar 1890) zu erreichen. Unterhalb des Rostes R 
(Fig. 10) ıst ein mit durchbroghenen Wänden versehener 


Voleker’s Feuerung in Schacht- 
otentorin, 
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Schachtofen A angeordnet, in welchen die Schlacken- und i i i } ü ind. Di - 


Aschentheile hineinfallen. Die dem Roste /? von unten zu- 
zuführende Luft ist nun gezwungen, durch den glühenden 
Inhalt des Schachtofens A hindurch zu steigen, in Folge 
dessen sowohl eine thunlichst vollkommene Verbrennung 
der Schlacken- und Aschentheile als auch eine wirksame 
Vorwärmung der gleichzeitig zur Verhinderung der Rauch- 
entwickelung dienenden Luft erreicht wird. 

Wasserrost. Wasserrost mit besonderem Wasserbehilter. 
Durch die bei den Wasserrosten so vielfach gemachten 
übelen Erfahrungen hat sich F. Graf in Aachen nicht ab- 
schrecken lassen, sondern einen Wasserrost mit besonderem 
Wasserbehälter erfunden und denselben als D.R.P. unter 
` Nr. 51315 vom 12, October 1889 patentiren lassen. Da 
der Erfinder sowohl den hohen Druck der Kessel, mit dem 


Fig. 11. 
Graf's Wasserrost mit besonderem Wasserbehilter. 


ja die hohlen Roststäbe bisher gewöhnlich belastet waren, 
zu vermeiden und dennoch einen lebhaften Wasserumlauf 
in den Roststäben zu erzielen sucht, ordnet er, wie Fig. 11 
zeigt, einen besonderen Wasserbehälter G an, durch welchen 
das Wasser in der Richtung der Pfeile hindurchstreicht. 

Der Wasserrost besteht aus einer Anzahl hobler Rost- 
stäbe A, welche aus Blech hergestellt und an ihren Enden 
mit zwei vierkantigen Querröhren B, und B, durch Ringe C 
verbunden sind. Der so gebildete Rost findet seine Auf- 
lagerung auf den seitlichen Trägern D. Von einem neben 
der Feuerung aufgestellten Wasserbehälter G führt ein 
Rohr H das kalte, durch die Brause J entnommene Wasser 
in das hintere Querrohr 2,, während von dem vorderen 
Querrohr B, durch das Rohr K die Leitung des ange- 
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Fig. 12. 
Streiz’ Wasserrohrenrost. 


wärmten Wassers in den Behälter @ bewirkt wird, der 
zugleich zum Absetzen des Schlammes dient. M dient als 
Schlammloch, N zur Einführung frischen, O zur Ableitung 
des vorgewärmten Wassers. Durch P und Q kann warmes 
Wasser zu beliebigen Verbrauchszwecken entnommen werden. 

Die Patentschrift erläutert noch eine anderweitige An- 
ordnung, die wir aber, als den Kern der Sache nicht be- 
rührend, hier nicht weiter berücksichtigen wollen. 

Der Wasserröhrenrost von G. Streiz in Berlin (D. R. P. 
Nr. 50018) hat in dem oberen Theile der Wasserröhren a 
(Fig. 12) Wasserausflusslöcher e, welche durch halbrund oder 
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winkelig gebogene Schienen 3 geschützt sind. Die Wasser 
röhren a sind von kleineren Röhren 5 durchzogen, welche 
den Zweck haben, Luft hinter die Feuerbrücke zu leiten, 
und auf diese Weise eine Verbrennung etwa noch oxydir- 
barer Gase zu bewirken. Die Abkühlung der Roststäbe 
durch das aus ¢ ausfliessende Wasser mag recht wirksam 
sein, doch scheint uns die Regelung des Ausflusses erhebliche 
Schwierigkeiten zu bieten, und möchten wir uns ein Ur- 
theil über die Sfreiz’sche Vorrichtung nicht erlauben, bevor 
Erfahrungen mit derselben vorliegen. 

Verschiedene anderweitige Rostanordnungen mögen 
nachstehend noch erwähnt werden: 

Eine Einrichtung des Rostes zum Schutze der Kessel- 
wandungen gegen Verbrennen ist Gegenstand des D.R. P. 
Nr. 50520 vom 19. Juli 1889 für S. Fox, J. Reed und 
B. B. Morrison (Englisches Patent Nr. 14817 vom 24. De- 
cember 1889). Bei demselben werden zur Verhütung einer 
übermässigen Erhitzung in dem zwischen Kesselwand und 
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Fig. 13. 
Rost mit Schutz für die Kesselwandungen von Fox, Reed und Morrison. 


Rost befindlichen Winkel c Dichtungsstreifen e angebracht. 
Die Winkel c werden durch Schrauben f an die Kessel- 
wand angeschraubt. Die nebenstehenden Figuren zeigen 
einige Anordnungen dieses Rostes. Bei der zweiten An- 
ordnung sind zwei Dichtungsstreifen d,d} und eine Luft- 
öffnung h angeordnet. Bei der dritten und vierten An- 
ordnung ist Metallpackung angewendet, und zwar als 
einfache Flacheisenwand oder als abschliessendes festgenie- 
tetes Winkeleisen. 

Um die Kohlenschütthöhe bei Gasfeuerungen genau 
regeln zu können, ordnet Æ. Völcker in Bernburg (D.R. P. 
Nr. 53153 vom 26. Januar 1890) ein senkrecht verschieb- 
bares Wehr an. Die zwischen dem Schwelraume und dem ° 
Luftzuführungskanale befindliche und mit Durchtritts- 
öffnungen versehene Wand ist der Höhe nach verstellbar 
und durch Kette mit Gegengewicht abgeglichen. Durch die 
Stellung der unteren Kante der Wand über dem Luft- 
roste lässt sich die Vertheilung des Brenninaterials regeln. 

J. Strauss in Regensburg verbindet nach D. R. P. 
Nr. 52612 vom 7. Januar 1890 mit dem Längenrost einen 
schmalen Querrost. Vor dem Längsrost a von gewöhn- 
licher Einrichtung ist ein etwas geneigt 
liegender Querrost (Fig. 14) angebracht, 
dessen obere Luftspalte c bei gewöhn- 
licher Beschickung die Luftzuführung 
oberhalb des Brennmaterials ermöglicht. 
Die Roststäbe a sind, um an freier 
Rostfliche zu gewinnnen, nur an ihrem 
Auflagetheil verbreitert. Die Anord- 
nung des Querrostes wird den an- 
stossenden Kesseltheil, der durch die anliegende Schlacke 
bei gewöhnlicher Construction immerhin unangenehm be- 
einflusst ist, wirksam schützen, da die zuströmende Luft 
diesen Theil reinigen und abkühlen wird. 

Bei der Feuerung von H. Rösicke in Berlin erhalten 


Fig. 14. 
Querrost von Strauss. 
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nach Uhland’s Prakt. Maschinenconstructeur die frische 
und die entgaste Kohle getrennte Luftzuführung. Der 
Rost ist bei dieser Feuerung (D.R.P. Nr. 35444) durch 
eine im Aschenfall angeordnete Wand in einen Vorder- 
und einen Hinterrost getheilt. Die Luftzuführungen zu 
dem vorderen und dem hinteren Theile des Rostes lassen 
sich unabhängig von einander regeln und können mit einem 
durch die Feuerthür eintretenden Oberluftstrom verbunden 
werden, dergestalt, dass sich nur wenig hellgrauer Rauch 
bildet. Die Luftzufübrung zu dem Hinterrost lüsst sich 
so gering bemessen, dass ein nachtheiliges Durchstreichen 
zu grosser Luftmengen durch die entgaste, glühende Kohle 
verhindert wird und die Verbrennung nur lebhaft bleibt. 
Dagegen erhält die frische Steinkohle, welche auf dem 
vorderen Roste ganz allmählich vergast, schon während 
der Entwickelung der Gase das zur vollständigen Verbren- 
nung nothwendige Luftquantum zugeführt, so dass die 
Verbrennung des entstehenden Gemisches beider beim Hin- 
wegstreichen über die glühende Schicht des Brennmaterials 
vor sich geht. 

In Fig. 15 ist die beschriebene Rösicke’sche Patent- 
feuerung bei einem Cornwall-Kessel mit einem grossen 
Feuerrohr und innerer Feue- 
rung angewendet. Die Luft- 
zuführungen für den vor- 
deren und den hinteren Rost 
werden von der Stirnseite 
des Kessels aus bewirkt, in- 
dem der Raum unter dem 
Roste durch eine Wand in 
zwei Abtheilungen getrennt 
wird, von denen die obere 
‚ur Luftzufihrung und als 
Aschenfall des Vorderrostes 


Fig. 16. 


tragen nach aussen Regulirungsschieber. Durch die Feue- 
rungsthür tritt die nothwendige Oberluft in derselben Weise, 
wie vorher beschrieben, und die Thür lässt sich durch 
eine Flügelschraube mit Kloben heben. Die Drosselklappen 
wirken bei dieser Kesselanlage aber nicht selbsthätig. Jeder 
zweite Feuerzug erhält vor seiner Vereinigung mit dem 
dritten gemeinschaftlichen eine Drosselklappe, welche ausser- 
balb vor der Feuerthür mit einem Hebel so angeordnet 
ist, dass erstere nur geöffnet werden kann, wenn der 
Hebel nach der entgegengesetzten Seite gedreht und die 
Klappe in Folge dessen entsprechend geschlossen ist. 

Der Aschenfall wird bei der letztbeschriebenen Feue- 
rung wie gewöhnlich von der vorderen Kesselwand aus 
entleert, nachdem die Trennungsplatte mit einem Hebel 
in die punktirt gezeichnete Lage gehoben worden ist. 

Für leicht zu entgasende Steinkohle wählt man einen 
wagerecht oder etwas geneigt liegenden Planrost, während 
man durch Anordnung des Vorderrostes mit muldenartigen 
Vertiefungen in der Längenrichtung (Muldenrost) die 
Intensität der Vergasung erheblich steigern kann. Die 
beim Beginn des Betriebes einmal ermittelten günstigsten 
Stellungen der Klappen, bei welchen die vollkommene 


Fig. 17. 


Rosicke’s Feuerung mit getrennter Luftzuführung. 


und die untere in derselben 

Eigenschaft für den Hinterrost dient. Mit den beiden 
Stellklappen über einander vermag man die genaue Re- 
gelung der Luftzuführung zu den beiden Rosttheilen zu 
bewirken. Die ausserdem zur Verbrennung der entwickelten 
‘Gase nothwendige Oberluft strömt durch Hebung der 
Feuerthür ein; durch eine Schraube mit Handrad in der 
Verlängerung des Scharnierbolzens wird die Thür gehoben, 
so dass ein Luftschlitz in der ganzen Breite derselben 
entsteht. Die Drosselklappe, welche im Rauchkanale liegt, 
bewegt sich selbsthätig mit der Feuerthür, und zwar in 
dem Sinne, dass sie sich öffnet, sobald man die Thür 
schliesst, und umgekehrt. 

Während bei der beschriebenen Kesselanlage das 
weite Feuerrohr gestattet, die Aschenfälle der beiden Roste 
und die Luftzuführung über einander anzuordnen, be- 
dingen die beiden engeren Feuerröhren bei dem in Fig. 16 
und 17 zur Anschauung gebrachten Cornwall-Kessel eine 
wesentlich andere Anordnung, um die beregte Feuerungs- 
methode zur Anwendung bringen zu können. Die Tren- 
nung der Vorder- und Hinterroste findet hier durch 
Klappen statt, welche jeden Aschenfall quer in zwei Theile 
zerlegen, und die Luftzuführung zu der frischen Koble er- 
folgt von der vorderen Stirnseite des Kessels und zu der 
wlühenden Schicht von der hinteren Stirnwand durch ein 
Luftrohr, welches der Länge nach in jedem Feuerrohr liegt 
und bis zur Aussenfläche des Kesselmauerwerks reicht. So- 
wohl die vorderen als auch die hinteren Luftzuführungen 


Verbrennung der Kohle mit langer weisser Flamme ein- 
tritt, werden dem Heizer markirt. 

Es muss als ein Vorzug der Jtésicke’schen Patent- 
feuerung hervorgehoben werden, dass sie in den meisten 
Fällen von der Kesselconstruction nicht abhängig ist und 
bei fast allen vorhandenen Kesseln mit geringen Aende- 
rungen der Garnitur angebracht werden kann. 

Ueber Sickel’s selbsthätigen Aschenräumer berichtete 
Ingenieur W. Gyssling in der 19. Delegirten- und Ingenieur- 
versammlung des internationalen Verbandes der Dampf- 
kessel-Ueberwachungsvereine zu Stuttgart nach der Ver- 
einszeitschrift Nachstehendes: 

Die Vorrichtung besteht aus einem an einer Spindel 
sitzenden gusseisernen Schraubenflügel, welcher mit dem 
Flammrohr, in das er eingesetzt wird, gleichen Durch- 
messer hat. Die Wirkungsweise der Vorrichtung wurde 
an einem frisch gereinigten Zweiflammrohrkessel beob- 
achtet, bei welchem ein Flammrohr damit ausgerüstet 
war, das andere nicht. Gläser, welche in die hintere Wand 
des Mauerwerks eingesetzt worden waren, liessen erkennen, 
dass der Aschenräumer eine schraubenförmige Bewegung 
der Gase hervorbrachte, wobei Flugasche sich nicht ab- 
lagern konnte. Angesichts dieser Wirkungsweise konnte 
es befremden, dass die Vorrichtung nur geringe Ver- 
breitung gefunden hat. In Folge einer Nachfrage bei 
den Mitgliedern stellte sich heraus, dass nur fünf Vereinen 
Erfahrungen überhaupt zu Gebote standen. 
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Die Firma Friedrich Krupp, Essen, liess im Jahre 
1878 die ältere Construction Sickel’s in einen Flammrohr- 
kessel einbauen, die zwar wirksam, aber nicht dauerhaft 
war. Die Chamottesteine litten stark und der hintere 
Theil aus Blech erfuhr bedeutende Formänderungen. Eine 
Besichtigung der Feuerrohre war unmöglich und die 
Reinigung ausserordentlich erschwert. 

Von Mitgliedern des märkischen Vereins wurden in 
der Zeit von 1885 bis 1889 zehn Dampfkessel mit dem 
Aschenräumer ausgerüstet. In einigen Betrieben, welche 
Braunkohle mit 4 bis 5 Proc. Asche und Sand gemischt 
mit 10 Proc. Steinkohle verfeuerten, war er nach sechs 
Monaten unbrauchbar geworden. Innerhalb des Gladbacher 
Vereins bewährte er sich in zwei Fällen auch hinsichtlich 
der Dauerhaftigkeit. Dem Magdeburger Verein unter- 
stehen 87 mit Aschenräumern versehene Kessel. Die 
Wirkung wird als befriedigend oder gut geschildert, die 
Dauer zu 1 bis 10 Jahren angegeben. Verfeuert wird 
Braun- und Steinkohle mit Aschengehalt bis 10 Proc. 
und mehr. 

Weniger günstige Erfahrungen sind in Bayern ge- 
macht worden, wo Sickel’s Schraube in acht Fällen An- 
wendung gefunden hat. Bei drei Kesseln wurde sie nach 
rasch erfolgter Abnutzung beseitigt und nicht wieder er- 
neuert; drei Kesselbesitzer erklärten sich in keiner Hin- 
sicht befriedigt, bei den übrigen zwei Kesseln fand starke 
Aschenablagerung vor den Flammrohren statt. Im Aachener 
Verein wurden von der Firma J. Piedboeuf während der 
letzten Monate 30 Kessel damit ausgerüstet. Der Magde- 
burger Verein hat schon vor 13 Jahren Versuche ange- 
stellt, auf deren Ergebnisse indess ein Urtheil über den 
Aschenräumer nicht aufzubauen sein dürfte Erst in 
neuester Zeit durchgeführte Versuche haben hierüber Klar- 
heit geschaffen. 

Der Versuchskessel hatte 66 qm Heizfliiche, 1,6 qm Rost- 
fläche und war auf 6 at Dampfspannung geprüft; darüber 
waren zwei Vorwärmer angeordnet. 

Bei den ersten Versuchen war der Kessel mit zwei 
anderen gekuppelt. Obwohl man von Seiten des Besitzers 
bestrebt war, die verwendete Grieskohle möglichst gleich- 
werthig zu erhalten, so ergaben die 9stündigen Versuche 
doch recht erhebliche Unterschiede in den Verdampfungs- 
ziffern. Selbst nachdem 90 Versuche angestellt worden 
waren, betrugen die Abweichungen immer noch bis 5 Proc. 

Bei späteren, mit aller Vorsicht ang®stellten Versuchen 
ergaben sich fast genau gleiche Verdampfungsziffern. Der 
Unterschied betrug bei einer Versuchsdauer von 3'Jı Stunden 
nicht mehr als '/; Proc. Je zwei Versuche, welche sich 
auf 9 Stunden 20 Minuten erstreckten, lieferten das Er- 
gebniss, dass der Versuchskessel ohne Aschenräumer eine 
um 9 Proc. höhere Verdampfungsziffer besitzt als mit 
Aschenräumer, obwohl der letztere seinen Zweck vollkommen 
erfüllte. 

Nach sechswöchentlicher Heizung ergab sich bei einem 
anderen Kessel die Verdampfungsziffer noch um 1") Proc. 
höher als beim Kessel mit Aschenräumer. 

Aus den Versuchsreihen geht hervor, dass mit dem 
Aschenräumer eine Kohlenersparniss nicht erzielt wird. 
Demnach muss die in den Flammrobren lagernde Flug- 
asche eine nützliche Aufgabe erfüllen, welche vermuthlich 
darin besteht, dass unverbrannte Gase durch die glühende 
Flugasche entzündet werden. Eine Prüfung derselben durch 


Untersuchung der aus den Flammrohren austretenden Heiz- 
gase hat leider nicht stattgefunden. 

Eine andere Anschauung lässt den unteren Theil der 
Flammrohre überhaupt nicht als Heizfläche gelten, in 
Folge dessen könne die Flugasche der Wärmeübertragung 
auch nicht hinderlich sein. Für die günstige Wirkung 
der Flugasche liefert diese Erklärung allerdings keine 
Anhaltspunkte, sie beschränkt sich ebenso wie die folgende 
darauf, deren Unschädlichkeit darthun zu wollen. Diese 
dritte Erklärung nimmt an, dass die Flugasche zwar eine 
Verminderung der Wiirmeabgabe an das Flammrohr zur 
Folge habe, dass jedoch ein erhöhter Wiirmeübergang durch 
die Mantelfläche einen Ausgleich herbeiführe. Mag nun 
eine der vorstehenden Erklärungen zu Recht bestehen oder 
nicht, das Ergebniss besitzt, deshalb nicht geringeren Werth. 

Der Lehrsatz, dass die Ablagerung von Flugasche 
schädlich sei, ist ins Wanken gerathen. Weiter lehren 
die Untersuchungen: Verdampfungsversuche nach Mass- 
gabe der bekannten Grundsätze bieten nicht die Genauig- 
keit, die man ihnen zuzuschreiben geneigt ist. Man wird 
mit Fehlern bis zu 5 Proc. rechnen müssen. 

Nach der Ansicht Prauser’s erfülle zwar der Sickel’sche 
Aschenräumer den Zweck, die Reinigung des Kessels zu 
erleichtern, es gebe aber einfachere Vorrichtungen, welche 
allerdings die Ablagerung der Flugasche nicht verhindern, 
sondern nur ihre Beseitigung besorgen, nämlich die Vor- 
richtungen zum Wegblasen der Flugasche mit Dampf, wie 
beim Steinmüller-Kessel und beim Heizrührenkessel mit 
vorgebauten Flammrohren von J’iedboeuf. Andererseits 
wurde darauf aufmerksam gemacht, dass die mit dem 
Flammrohrkessel gemachten Erfahrungen einen Schluss auf 
andere Kessel nicht zulassen, und zwar unter Hinweis auf 
die beobachtete rasche Abnahme der Verdampfung bei 
manchen Kesselsystemen. Dem wurde entgegengehalten, 
dass der Rückgang in der Verdampfung vielmehr dem 
Russe als der Flugasche zuzuschreiben sei. 

(Fortsetzung folgt.) 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine Kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 
(Fortsetzung des Berichtes Bd. 279 S. 225). 
Mit Abbildungen. 


VIT. Allgemeine Betrachtungen über Luftfeuchtigkeit. 


Um Wasserdampf, der leichter ist als atmosphärische 
Luft, aus einem Raume zu entfernen, bedarf man nur 
eines einfachen, genügend weiten Abzuges, welcher zur 
Erzeugungsstelle des Dampfes so gelegen und so gerichtet 
ist, dass der Dampf nicht gehindert ist, seinem natürlichen 
Bewegungsbestreben (in ansteigender Richtung) auf kürze- 
stem Wege Folge zu geben, ohne sich hierbei in einem, 
seine Temperatur wesentlich beeinträchtigenden Grade mit 
der kühleren Luft im Raume selbst zu mischen. Wenn 
dagegen der Abzug ungenügende Weite (ungenügenden 
lichten Querschnitt) hat oder derart gelegen ist, dass der 
Dampf theils wegen Anprallens an Hindernissen, theils 
wegen allzureichlichen Mischens mit der kühleren Raum- 
luft auf seinem Wege ın mehr oder weniger erheblichem 
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Grade abkühlt, so genügt der Abzug allein nicht mehr, 
eine Condensirung im Raume zu verhüten, und es tritt 
dann nicht nur eine unerwünschte Erhöhung der Raum- 
luftfeuchtigkeit, sondern mit der Zeit auch selbst eine 
Durchfeuchtung der Umfassungswände ein, sofern die mit. 
dem Reste des Dampfes durch den Abzug entweichende 
Luft. nicht befähigt ist, so viel Wasser in sich selbst. auf- 
zunehmen, als sich während der Zeit. ihres Entweichens 
anderenfalls im Raume niederschlagen würde. 

Was von dem an einer bestimmten Stelle des Raumes 
entwickelten Wasserdampfe gilt, gilt auch von anderen 
Feuchtigkeitsentwickelungen, die man gemeinhin als Dunst- 
entwickelungen oder Dunstausscheidungen zu bezeichnen 
pflest. Während man aber für den an einer bestimmten 
Stelle erzeugten, höher temperirten Wasserdampf immer 
Abzüge anordnen kann, die für sich allein genügende Ab- 
führung desselben gewährleisten, ist man bei dem, was 
man gemeinhin als Dünste zu bezeichnen pflegt, nur selten 
in der Lage, den erwünschten Erfolg durch Anordnung 
einfacher Abzüge zu sichern. 

Es entsteht nun die Frage, ob es denn überhaupt 
immer und auf welche Weise es jeweils möglich ist, die 
in einem kaume entwickelten Dünste durch Luftwechsel zu 
beseitigen. 

Die Erörterung dieser Frage erfordert gesonderte Be- 
trachtung von zwei wesentlich verschiedenen Fällen, nämlich 

1) desjenigen Falles, in welchem die zur Verfügung 
stehende Luft ohne weiteres befähigt ist, Wasserdunst in 
erwünschtem Grade in sich aufzunehmen, und 

2) desjenigen Falles, in welchem nur Luft von höherem 
Sittigungsgrade zur Verfügung steht, als er für die Be 
schränkung der Raumluftfeuchtigkeit auf einen bestimmten 
Grad erforderlich ist. 

Wenn die zur Verfügung stehende Luft ohne weiteres 
befühigt ist, Wasserdunst in erwünschtem Grade in sich 
aufzunehmen, so lässt sich die im Raume entwickelte 
Wasserdunstmenge jeweils in dem Masse ihrer Entwicke- 
lung durch einen einfachen Luftwechsel entfernen, dessen 
Betrag nach dem Sättigungsgrad der ın den Raum ein- 
strömenden Luft und demjenigen Sättigungsgrad zu be- 
messen ist, welchen die Luft unter den gegebenen Ver- 
hältnissen leicht anzunehmen vermag. 

Ist sı der Sättigungsgrad der &usseren Luft, s der unter 
Zuhilfenahme der betreffenden Schaulinien (Fig. 20 u. ff.) zu 
ermittelnde Sättigungsgrad, den die äussere Luft mit der 
Raumtemperatur annimmt, wenn sie weder Wasserdunst 
aufnimmt, noch Wasser niederschlägt, und s derjenige 
Sättigungsgrad, den die Luft beim Durchstreichen des 
im Raume entwickelten Wasserdunstes leicht annimmt, 
und bezeichnet ferner W die stündlich im Raume erzeugte 
Wasserdunstmenge in Cubikmetern, le die zur Entfernung 
dieser Wasserdunstmenge stündlich erforderliche Luft- 
wechselmenge (ebenfalls in Cubikmetern), ¢, die Aussen- 
temperatur und f, die Raumtemperatur (beide Tempera- 
turen in Celsius-Graden), so ist 

1 + 0,00367 ty 
le T 0,003671, 

Ist die Wasserdunstmenge in Kilo gegeben, so hat 

man nur zu beachten, dass 1 cbm Luft von 4° C. unter 


: 1,2932 , 
atmosphärischem Drucke T + 0,00367 1, k wiegt und dass 


(s3 — s) = W cbm. 


demnach die linke Seite des vorstehenden Ausdruckes nur 


mit diesem Quotienten zu multipliciren ist, um einen cor- 
recten Ausdruck für die in Kilo angegebene Wasserdunst- 
menge zu ergeben. Bezeichnet man demnach diese letztere 
mit w, so erhält man 

1,2932 


li 1 ma 0,003677, (s; P Sy) =k 


und somit 
o w (1 -+ 0,00367 7,) ; 
“1,2932 (s4 — sy) c3 

Die Erfahrung lehrt nun, dass Luft, welche sich mit 
geringer Geschwindigkeit mitten durch eine Wasserdunst- 
sphäre hindurch bewegt, immer befähigt. ist, bis zu 70 Proc. 
ihrer vollstiindigen Sättigung an Wasserdunst in sich auf- 
zunehmen, dass man aber in gelüfteten Räumen, die nicht 
aus besonderen Gründen aussergewöhnlich feuchte Luft. 
haben müssen (wie beispielsweise Spinnerei- und Weberei- 
räume), zweckmässiger Weise im Winter für Luft zu sorgen 
hat, die nicht über 60 Proe. gesättigt ist, wiewohl man 
im Sommer unter Uniständen bis zu 70procentiger Sitti- 
gung zulassen kann. Demnach dürfte es sich empfehlen, 
für die Bestimmung der zur Dunstabführung stündlich 
erforderlichen Luftmenge lr allgemein s, = 0,6 in Rech- 
nung zu setzen und demnach dem Ausdrucke (12) die be- 
stimmtere Form: 

w (1 + 0,00367 t) 
iz 1,2932 (0,6 — sy) (120) 
zu geben. 

Wenn man für eine bestimmte Raumtemperatur die 
den verschiedenen möglichen Temperaturen 4, und Sätti- 
gungsgraden s; der Aussenluft entsprechenden Sättigungs- 
grade s, der auf die Raumtemperatur gebrachten Frischluft 
(mit Hilfe der Fig. 15) ermittelt und dazu nach Gleichung (12) 
die auf w = 1 k Wasserdunst entfallenden Luftmengen le 
berechnet, diese sodann als Abscissen und die zugehörigen 
Aussenlufttemperaturen t, als Ordinaten eines Coordinaten- 
systems aufträgt und von den auf solche Weise bestimmten 
Systempunkten die, je einem und demselben Sättigungs- 
grade der Aussenluft entsprechenden folgerichtig verbindet, 
so erhält man eine Reihe von Curven, welche klar er 
kennen lassen, inwieweit es möglich ist, ohne besondere 
Hilfsmittel, allein vermöge einfachen Luftwechsels, in einem 
Raume, in dem stündlich eine gewisse Wasserdunstmenge 
erzeugt wird, einen erwünschten Sättigungsgrad der Raum- 
luft (s,) einzuhalten. 

Fig. 20 verafischaulicht die auf solche Weise für 
60 Proc. Sättigung (s3 = 0,6) der Raumluft und eine Raum- 
lufttemperatur t, = 20°C. ermittelten 40, 50, 60, 70 und 
100 Proc. vollständiger Sättigung der Aussenluft ent- 
sprechenden Curven. 

Dieselben lassen erkennen, dass bei niedriger Aussen- 
lufttemperatur bis zu + 5° C. die Einhaltung 60procentiger 
Sättigung der Raumluft immer durch einfachen Luftwechsel 
erwirkt werden kann und dass dazu selbst dann, wenn die 
Aussenluft vollständig gesättigt ist, was, wie schon früher 
erwähnt, kaum jemals vorkommt, im höchsten Falle (bei 
+ 5°C.) ein Luftwechsel von 4 cbm für je 1 k im Raume 
erzeugten Wasserdunstes erforderlich ist. Steigt dagegen 
die Aussenlufttemperatur über -+ 8° C., so ist für die 
Dauer vollständiger Sättigung der Aussenluft die Mög- 
lichkeit, die Raumluftfeuchtigkeit durch einfachen Luft- 
wechsel auf 60procentiger Sättigung beschränkt zu halten, 
als vollständig ausgeschlossen zu bezeichnen, da für + 11°C. 
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Aussentemperatur die Abscisse der Curve ab (welche voll- 
ständig gesättigter Aussenluft entspricht) unendlich gross 
ist und somit kein Luftwechsel, wie gross er auch sein 
möge, bei + 11° C. mehr im Stande ist, die Feuchtigkeit 
in einem auf + 20° C. erwärmten Raume auf 60procentige 
Sättigung zu beschränken, wenn darin selbst Wasserdunst 
erzeugt wird. Uebrigens belehrt ein Blick auf Fig. 15, 


r rele 
+ 297 
+ 25 


bei 40% Sà : 


Fig. 20. 


Schaubild für verschiedene Procente des 

Sättigungsgrades der Raumluft und der Sätti- 

gung der Aussenluft bei verschiedenen 
Temperaturgraden. 


dass bei einer Aussenlufttemperatur 
von etwa + 13° C. denkbar grösster 
Luftwechsel mit vollständig gesät- 
tigter Aussenluft auch 70procentige 
Sättigung der Raumluft nicht mehr 
zu sichern vermag, da die Frischluft 
dann selbst noch 7Oprocentige Sätti- 
gung mit in den Raum hereinbringt, 
wenn sie inzwischen auf 20° C. erwärmt worden ist. 

Ist die äussere Luft nur selten bis zu 70 Proc. ge- 
sättigt, so kann man, wenn die Wasserdunstentwickelung 
in einem auf + 20° C. erwärmten Raume nicht zu gross 
ist, noch bis zu einer Aussentemperatur von +15° C. 
COprocentige Sättigung der Raumluft durch einfachen Luft- 
wechsel (im Betrage von 9'/2 cbm für jedes Kilogramm 
erzeugten Wasserdunstes) sichern; bei einer Aussentempe- 
ratur von +17! C. da- 
gegen ist diese Möglichkeit + 
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sich nach dem Gesagten, dass die Grenze der Möglichkeit, 

die Luft gelüfteter Räume, deren Temperatur 20° .C. be- 

trägt, ohne weitere Hilfsmittel auf 60procentige Sättigung 

zu beschränken, 

im Falle vollständiger Sättigung der Aussenluft 
bei + 11°C. 

im Falle 70procentiger Sättigung der Aussenluft 
bei + 17'2° C. 

im Falle 60procentiger Sättigung der Aussenluft 
bei + 20°C. 

im Falle 50procentiger Sättigung der Aussenluft 
bei + 242° C. 

im Falle 40procentiger Sättigung der Aussenluft 
bei + 291/2° C. 


liegt. 

Trägt man diese Grenzwerthe der Aussen- 
temperaturen als Ordinaten und die zuge- 
hörigen Sättigungsgrade der Aussenluft als 
Abscissen eines rechtwinkligen Coordinaten- 
systems auf, so ergibt die Verbindung der so 
erhaltenen Systempunkte (vergl. Fig. 21) eine 
Curve, aus deren Verlauf man ohne weiteres auch für 
zwischenliegende Verhältnisse erkennen kann, wenn (unter 
welchen Temperatur- und Sättigungsgradbeziehungen) die, 
ohne Zwischenbehandlung von aussen in einen auf 20°C. 
erwärmten Raum eingeführte Luft zufolge Annahme der 
Raumtemperatur allein schon die in dem Raume gewünschte 
60procentige Sättigung annimmt, so dass sie diesen Sätti- 
gungsgrad hier nur dann wirklich zu erhalten vermag, 
wenn hier selbst entweder gar kein oder nur unbeachtbar 
wenig Wasserdunst entwickelt wird. Die aufgezeichnete 
Curve illustrirt daher die Grenze derjenigen Aussenluft- 
zustände, die eine 60procentige Sättigung der auf 20° C. 
erwärmten Raumluft, bei einfacher Lüftung überhaupt, 
ermöglichen. 

Construirt man in gleicher Weise auch Grenzcurven 
für andere Sättigungsgrade der auf 20° C. erwärmten 
Raumluft, so bietet das Gesammtbild dieser Curven die 
Möglichkeit, rasch zu übersehen, inwieweit es bei irgend 
welchen Aussenluftzuständen überhaupt möglich ist durch 
einfache Lüftung die Luft- 
feuchtigkeit eines auf 20° C. 


h vorhanden, et — — > - # =a erwärmten Raumes auf ir- 
als Bakkignng. der ws p55 Ss ze! u gend einen erwünschten 
Aussenluft nicht mehr als IN LEI egy t Betrag zu beschränken 

wo HET ; i 5 
60 Proc. der vollständigen + HHA Die Construction dieser 
beträgt, u. s. f. -A Curven lässt sich mit Hilfe 
Wie bereits angedeutet Rar Ad der Fig. 15 sehr leicht aus- 
und auch ohne weiteres ver- _ rN führen, indem man in dieser 
\ 


ständlich, besitzt jede der in -5 N 

Fig. 20 dargestellten Curven -:: NA 0 
eine unendlich grosse Ab- 
scisse (Asymptote), deren 
Lage die Grenze angibt, bis 
zu welcher von mehr oder weniger stark gesättigter Aussen- 
luft ein Einhalten 60procentiger Sättigung der Raumluft 
höchstens, und zwar nur dann noch annähernd zu er- 
warten ist, wenn die im Raume erfolgende Wasserdunst- 
entwickelung sehr gering ist. Diese unendlich grossen 
Abscissen sind in der Figur mit Aa, Ac, Ae, Ag, Ai bezeichnet, 
wobei die Indices a, c, e,9,i ihre beziehendliche Zugehörig- 
keit zu den mit ab, cd, ef, gh, ik bezeichneten Curven 
andeuten. 


Aus den Lagen dieser unendlich grossen Abseissen ergibt 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 8. 1891/1. 


Fig. 15. 
Schaulinien für die Sättigung der Luft mit Wasserdampf. 


Figur durch den beziehent- 
lichen Schnittpunkt der, 
dem im Raume erwünschten 
Skttigungsgrad entsprechen- 
den Feuchtigkeitscurve mit 
der, der Temperatur 20° C. entsprechenden Abscissenlinie 
eine Parallele zur Ordinatenachse (also eine senkrechte 
Gerade) zieht und die, den Schnittpunkten dieser Geraden 
mit den Curven anderer Sättigungsgrade entsprechenden 
Temperaturen abliest oder schätzt und als Ordinaten, jene 
Sättigungsgrade selbst aber als Abscissen aufträgt. Uebri- 
gens findet man bei der Construction, dass die zu bestim- 
menden Curven Kreisbogen sind oder doch nur so wenig 
von Kreisbogen abweichen, dass die Differenz für den 
praktischen Gebrauch nicht in Betracht kommt. Man 
23 
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braucht deshalb für jede Curve nur drei Punkte zu be- 
stimmen, um dieselbe zeichnen zu können, und da von 
diesen drei Punkten je einer schon, als auf der Abscisse 
für die Raumtemperatur (20° C.) liegend, von vornherein 
gegeben ist, so bleibt nur noch die Bestimmung von je 
zwei Punkten für jede Curve als nothwendig übrig. 

Aus den auf diese Weise bestimmten, in Fig. 21 dar- 
gestellten Curven ersieht man, dass an regnerischen Friih- 
jahr- und Herbsttagen, an welchen — bei einer zwischen 
12 und 15°C. und höheren Graden wechselnden Tempe- 
ratur — die Feuchtigkeit der Aussenluft im Allgemeinen 
zwischen 75- und 8öprocentiger Sättigung schwankt und 
nach mehrtiigigem anhaltenden Regen wohl auch mitunter 
noch intensiver ist, die in einen auf 20° ©. erwärmten 
Raum einströmende Luft in diesem, ohne weitere Wasser- 
dunstaufnahme zumeist schon wesentlich mehr als 60pro- 
centige Sättigung behält. Es kann deshalb nicht aus- 
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Fig. 21. 


Schaulinien für die Sättigungsgrade der Raumluft bei verschiedenen 
Temperaturen und verschiedenen Sättigungsgraden der Aussenluft. 


bleiben, dass man dann in gelüfteten Räumen oft das bei 
hoher Luftfeuchtigkeit auftretende Frösteln empfindet, wenn 
in diesen Räumen selbst noch irgend welche Feuchtigkeit 
erzeugt wird oder dieselben ungenügend oder gar nicht 
geheizt sind. 

Ebenso muss man dieses Frösteln nothwendiger Weise 
auch an regnerischen Sommertagen in Räumen empfinden, 
deren Temperatur nur sehr wenig oder gar nicht höher 
ist als die Lufttemperatur im Freien, was immer dann 
der Fall ist, wenn die in den Mauern enthaltene Wärme 
an regnerischen Tagen nicht hinreicht, eine Raumtemperatur 
von mehr als 20°C. zu sichern, während die Temperatur 
im Freien, welche zur Nachtzeit nach starkem Regenfall 
oft sehr niedrig ist, bei Tag zwischen 16 und 20° C. 
schwankt. Dass man gleichwohl das Frösteln im Frühjahr 
und Herbst in der Regel mehr empfindet, rührt daher, 
dass die Feuchtigkeit der Aussenluft im Sommer während 
der heftigsten Niederschläge nur selten bis zu 80procentiger 
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Sattigung steigt und nicht selten sogar so gering ist, dass 
selbst während des Regens eine sehr lebhafte Verdunstung 
des die Erdoberfläche bedeckenden Wassers stattfindet, 
welche das zumeist bemerkbare rasche Sinken der Luft- 
temperatur während des Regens zur Folge hat. Nur wenn 
der Regenfall wie im Herbste mehrere Tage lang dauert, 
steigt der Feuchtigkeitsgehalt der Aussenluft bis auf 80- 
procentige Sättigung und selbst noch höher, dann ist aber 
auch die Aussenlufttemperatur in der Regel durch lange 
andauernde Verdunstung ebensoweit abgekühlt wie während 
der Frühjahrsregen, welche sich in der Regel auf die ganze 
Lufthöhenregion zwischen den Wolken und der Erde er- 
streckt, während im Hochsommer der Regen zumeist nur 
aus höheren Luftschichten niederfällt. — 

Inwieweit man ohne besondere Hilfsmittel überhaupt 
befähigt ist, die Feuchtigkeit der Luft in Räumen durch 
einfachen Luftwechsel auf einen zulässigen Grad zu be- 
schränken, erkennt man am besten, wenn man nach der 
soeben zur Construction der in Fig. 21 dargestellten Cur- 
ven gegebenen Erläuterung auch noch die Grenzcurven 
für 60- und 80procentige Sättigung der Raumluft für die 
Raumtemperaturen 15 und 25°C. aufzeichnet, da die 
Temperatur in Räumen, welche körperlich wenig oder gar 
nicht angestrengten Personen und Hausthieren zum Aufent- 
balt dienen, zumeist zwischen diesen Grenzen zu halten 
gesucht wird und 80procentige Sättigung der Raumluft all- 
gemein anerkanntermassen die aus Gesundheitsrücksichten 
höchstens zulässige Feuchtigkeitsgrenze unter allen Um- 
ständen überschreitet. 

Aus der Aufzeichnung dieser vier Grenzcurven, welche 
Fig. 22 veranschaulicht, und derjenigen Grenzcurven, welche 
in Fig. 21 für die Raumtemperatur 20° C. dargestellt sind 
erkennt man mit Bestimmtheit die Richtigkeit des folgen- 
den Lehrsatzes: l 

Bei geringer Feuchtigkeitsentwickelung in den Räumen 
gibt directe Lüftung derselben niemals, gleichviel welche 
Höhe die Aussenlufttemperatur dabei besitzt, Veranlassung 
zu unzuträglichen Befeuchtungsverhältnissen in diesen 
Räumen, sobald deren Temperatur jeweils um einige Grade 
höher ist als die der Aussenluft; dagegen müssen in den 
meisten Gegenden nothwendig unzuträgliche Feuchtigkeits- 
verhältnisse in den direct gelüfteten Räumen häufiger ein- 
treten, wenn deren Temperaturen niedriger sind als die 
Aussenlufttemperaturen. 

Demnach hätte man, um zu verhüten, dass die in 
einen Raum einzuführende Frischluft selbst den Sättigungs- 
grad der Raumluft auf ein, für die Gesundheit unzuträg- 
liches Mass erhöhe, immer nur dafür zu sorgen, dass die ` 
Temperatur in dem gelüfteten Raume um wenige Grade 
höher ist als die Aussentemperatur. 

Man findet aber durch Vergleichen der in den Fig. 21 
und 22 dargestellten Curven und Einfügen von mittleren 
Abmessungen zwischen denselben mit der Zirkelöffnung 
auch um wie viele Grade bei feuchter Witterung die Raum- 
luft wärmer sein muss als die Aussenluft, um nicht nur 
die Einführung zu hohen Feuchtigkeitsgehalts durch die 
Frischluft zu verhüten, sondern auch durch directe Lüf- 
tung noch ein Entfernen von im Raume selbst entwickel- 
tem Wasserdunst zu bewirken. Denn es ist beispielsweise 
aus Fig. 22 ersichtlich, dass 90procentige Sättigung der 
Aussenluft im Falle einer Aussentemperatur von 122° C. 
in einem auf 15°C. erwärmten Raume 80procentige Sätti- 
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gung erzeugt, während aus Fig. 21 hervorgeht, dass sie 
in einem um 5°C. wärmeren Raume nur ungefähr 65pro- 
centige Sättigung zu erzeugen vermag, und aus Fig. 22 
ersichtlich ist, dass sie in einem um 10° C. wärmeren 
Raume nur bedeutend weniger als 60procentige Sättigung 


30 40 50 60 70 80 90 400 Jwc. 
Fig. 22. 
Schaulinien der Raumluftfeuchtigkeit bei verschiedenen Temperaturen 
und verschiedenen Sättigungsgraden der Aussenluft. 


verursachen kann, und zwar findet man durch Abtragen 
der Ordinatendifferenz, welche 10gradiger Temperatur- 
differenz im Raume bei 90procentiger Sättigung der Aussen- 
luft entspricht, von der Curve für 80procentige Sättigung 
in Fig. 21, dass die Feuchtigkeit der Luft bei 10gradiger 
Temperaturerhöhung um etwa 32 Sät- 
tigungsprocente abnimmt und dem- 
nach in einem auf 25° erwärmten 
Raum nur 48procentige Sättigung u IR 
erzeugen vermag. 

Ebenso findet man, dass 80pro- 
centiggesättigte Aussenluft von 10°C., 
welche in einem gleichwarmen Raume 
natürlich auch 80procentige Sättigung 
erzeugen würde, in einem auf 20° C. 
erwärmten Raume nur 48° procentige 5 
Sättigung zu erzeugen vermag und 
dass Söprocentige Aussenluft von 
o’ ©. in einem Raume, dessen Tem- 
peratur 15° ©. beträgt, ungefähr 
d2procentige Sättigung zu erzeugen 
vermag, dass ferner 9%0procentig 
gesättigte Aussenluft von 8° C., 
welche in einem auf 15°C. erwärmten Raume 60procen- 
tige Sättigung erzeugt, in einem auf 20° erwärmten 


gop lees: 


2 


Raume nur 5Öprocentige Sättigung zu erzeugen vermag | 


u. s. f. 

Demnach kann man sich jederzeit mit Hilfe der bei- 
den Fig. 21 und 22 leicht eine ungefähre Vorstellung da- 
von machen, ob man bei einer vorliegenden Raumwärme 
überhaupt im Stande ist, eine in demselben entwickelte 
Wasserdunstmenge durch einfache directe Lüftung zu ent- 
fernen oder nicht; welcher Luftbedarf ersteren Falles aber 
dazu erforderlich ist, darüber geben die in Fig. 23 dar- 
gestellten, für 80procentige Sättigung der Aussenluft er- 
mittelten Curven für alle vorkommenden Fälle hinreichen- 
den Aufschluss. 

Die Curven dieser Figur sind auf gleiche Weise er- 
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mittelt worden wie die in Fig. 20 dargestellten und haben 
demnach auch die hier eingefügten Bezeichnungen s, und t, 
die gleiche Bedeutung, wie sie ihnen bei der Entwickelung 
der Gleichung 12 zugewiesen wurde. Um schärfer be- 
stimmbare Schnittpunkte der Curven mit ihren Abscissen 
zu erhalten, ist das Verhältniss der Ordinatenlängen zu 
den Abseissenlängen doppelt so gross als in Fig. 20 ge- 
wählt worden, so dass die Curven einen steiler ansteigen- 
den Verlauf erhielten. 

Da man schliesslich in gewöhnlichen bewohnten Räumen 
zeitweise auch noch 65procentige Sättigung zulassen kann, 
wenn sich die Verhältnisse für Beschaffung der Trocknungs- 
luftmenge dadurch für etwaige Fälle wesentlich verein- 
fachen lassen, so wurden ausser Curven für 60procentige 
Sättigung der Raumluft auch solche für 6öprocentige 
Sättigung mitaufgenommen, und da endlich für industrielle 
Anlagen mancher Art auch bis zu 75 Proc. gesättigte 
Raumluft zulässig und unter Umständen, wie beispiels- 
weise in Werkstätten der Textilindustrie, sogar nothwendig 
oder erwünscht ist, so wurden auch für die, den hierbei 
zumeist als Grenztemperaturen der Raumluft vorkommen- 
den Temperaturgraden, 15 und 20° C., entsprechenden 


Curven 75procentiger Sättigung der Raumluft in die Figur 
mit eingetragen. 

Weitere Erläuterungen für den praktischen Gebrauch 
dieser Figur dürften nach den vorangehenden Besprechungen 
(Fortsetzung folgt.) 


entbehrlich sein. 


q uf AAV LLL : 
7 °8 9 10 4 412 43 1% 19 10 Uu 
Fig. 23. 


Schaulinien für die Sättigungsgrade bei verschiedenen Aussenlufttemperaturen und verschiedener 


Trocknungsluftmenge. 


Giles und Hunt's Verbindungsstelle für 
elektrische Leiter. 


Mit Abbildungen. 


Die Verbindungsstellen in elektrischen Leitungen sollen 
möglichst fest sein und wenig Widerstand bieten; die Ver- 
bindung soll sich ferner schnell ausführen lassen und billig 
sein. Die gewöhnlichen Löthstellen sind rücksichtlich der 
beiden letzten Punkte nicht frei von Einwürfen und ausser- 
dem ist eine elektrolytische Wirkung innerhalb derselben 
zufolge der Berührung zweier Metalle und ein Verrosten 
nicht ausgeschlossen. Daher haben die Amerikaner W. A. 
Giles und 4. M. Hunt folgende Herstellung der Verbin- 
dungen in Vorschlag gebracht. 
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In ein kurzes nahtfreies Kupferrohr von elliptischem 
Querschnitte nach Fig. 3 und von entsprechender Weite 
werden die beiden leitungsdrähte neben einander hinein- 
gesteckt. Dann werden die Enden des Rohres mit Klemm- 
vorrichtungen erfasst und 
zu der auf Fig. 1 ersicht- 
licben Form um einander 
herumgedreht. Durch das 
Drehen werden die beiden 
Drähte scharf gegen ein- 
under gedrückt und ge- 
rieben, das Rohr aber so 
dicht rund um sie gedrückt, dass das Ganze thatsächlich 
eine zusammenhängende Kupfermasse bildet, sein Wider- 
stand aber sogar kleiner ist, als der einer gleichen Draht- 
linge, Eine Löthung ist nicht nöthig, und eine elektro- 
lytische Wirkung kann daher nicht eintreten. Fig. 2 zeigt 
einen Schnitt einer fertigen Verbindung. In dieser Weise 
kann man auch Drähte von verschiedener Dicke verbinden, 
da bei hinreichender Verdrehung das Rohr sich der Gestalt 
beider anschmiegt. Diese Verbindung wird nicht bloss 
für Telegraphen- und Telephonleitungen empfohlen, son- 
dern auch für Leitungen zu Beleuchtungszwecken und 
Kraftübertragungen. 


Fig. 1. 


œ O 


Fig. 2. Fig. 3. 


Giles und Hunt’s Verbindungsstelle für 
elektrische Leiter. 


Flüssigkeitswiderstand von Lyon und Henry. 


Der Flüssigkeitswiderstand von Lyon und Henry (1890) 
zeichnet sich durch seine Einfachheit aus. Nach La Lumière 
Électrique, 1890 Bd. 39 * S. 33, tritt der elektrische Strom 
durch eine am Fusse eines mit reinem oder angesäuertem 
Wasser gefüllten Thoncylinders befindliche Klemmschraube 
in ihn ein, welche mit einem seine Höhlung nach oben 
richtenden, durch Holzwinkel auf dem Boden des Thon- 
cylinders befestigten hohlen Bleikegel verbunden ist, und 
geht durch die Flüssigkeit zu einem ebenfalls seine Spitze 
naclı unten richtenden hohlen Bleikegel, dessen Schrauben- 
spindel durch eine Mutter geht, woran eine zweite Klemm- 
schraube sitzt; mittels einer durch die Mutter hindurch- 
gehenden Pressschraube kann die Spindel festgestellt werden. 
Die Grösse des Widerstandes hängt also von der Dicke 
der zwischen den beiden Kegeln befindlichen Flüssigkeits- 
schicht ab, diese wird aber entweder für jeden Widerstand 
getrennt, oder für alle zugleich regulirt; im ersteren Fall 
geschieht es durch Drehung der Schraubenspindel, im zweiten 
durch Hebung der die Mutter tragenden Deckel aller Wider- 


stände durch eine auf alle wirkende Vorrichtung und es | 


genügt dann, einfach die Pressschraube jedes Widerstandes 
zu lüften, so dass die beiden Bleikegel zur Berührung 
gelangen und dann der Deckel der Bewegung der anderen 
folgen kann. 


Drake und Gorham’s Abschmelzdrähte für 
elektrische Anlagen. 
Mit Abbildungen. 


Jetzt pflegt man die Abschmelzdrähte nicht mehr an 
verschiedenen Stellen der elektrischen Anlagen anzuordnen, 
sondern in einem bestimmten und genau bekannten, be- 


Flüssigkeitswiderstand von Lyon und Henry. — Drake und Gorham's Abschmelzdrühte. 
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sonders geschützten Raume unter Glasverschluss, so dass 
sie leicht überwacht werden können. Die jüngste derartige 
Einrichtung von Drake und 
Gorham ist in Fig. 1 nach 
dem Londoner Electrical 
Engineer, 1889 Bd. 6*8, 472, 
abgebildet. Die Contacte 
werden aber darin nicht 
durch Aufschrauben der Ab- 
schmelzdrähte hergestellt, 


Fig. 1. Fig. 2. 


Drake und Gorham’s Abschmelzdrähte für elektrische Anlagen. 


sondern durch ein blosses Einschieben derselben in die 
Halter. Wie Fig. 2 sehen lässt, ist der Abschmelzdraht 
an einem isolirenden Stabe angebracht und kann für sich 
allein, ohne Störung der anderen Contacte eingesetzt wer- 
den und dennoch bleibt der kurze Draht in freier Luft 
ausgespannt. Jeder Abschmelzdraht ist mit der Strom- 
stärke, die er aushält, bezeichnet und ebenso sind die 
Halter genau bezeichnet, so dass nicht zu befürchten steht, 
dass einmal ein Abschmelzdraht in einen falschen Halter 
gesteckt wird. 


Elektrischer Ventilator für Schiffe, 


Mit Abbildung. 


Die zugehörige Abbildung zeigt nach dem Londoner 
Electrical Engineer, 1890 Bd. 5* S. 381, einen elektrischen 
C. und C.-Motor und Ventilator (Nr. 4, für 1425 Cubik- 
fuss Luft in 1 Minute), welcher auf dem nordamerikani- 
schen Kreuzer Baltimore Anwendung gefunden hat. Diese 
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Elektrischer Ventilator für Schiffe. 


Motoren und Ventilatoren werden in sieben verschiedenen 
Grössen ausgeführt; Nr. 0 fördert 450, Nr. 7 aber 4840 Cubik- 
fuss Luft in 1 Minute; ersterer fordert etwa so viel Strom 
wie 4, letzterer wie 40 Glühlampen. Die Anwendung der 
elektrisch betriebenen Ventilatoren besitzt den grossen Vor- 
zug, dass die Ventilatoren, in einem geschmackvollen Ge- 
häuse, an jedem Orte, wo es gewünscht wird oder zweck- 
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mässig erscheint, aufgestellt werden können, ohne dass die 
Kraftzuführung zu ihnen irgend welche Schwierigkeiten 
macht. 


Ueber Fortschritte in der Bierbrauerei. 
(Schluss des Berichtes S. 164 d. Bd.) 


Line neue Methode zur Untersuchung von Brauerpech 
veröffentlicht Z. v. Milkowski in der Zeitschrift für ana- 
Iylische Chemie, 1890 Bd. 29 S. 573. 

0,5 bis 1 g Pech werden mit alkoholischer Kalilauge 
verseift, bis zur Trockne verdampft und der Rückstand 
mit Wasser aufgenommen. Die aufgelöste Seife-laugt man 
mit Aether aus; der in Aether lösliche Theil ist neutral reagi- 
` rendes Harz, dasselbe wird im Wägegläschen getrocknet 
und gewogen. Die Seife behandelt man jetzt mit ver- 
dünnter Salzsäure im Scheidetrichter oder in dem von 
Milkowski angegebenen Extractionsapparat. Harz und 
Fettsäuren scheiden sich als flockiger Niederschlag aus, 
Letzterer wird mit Aether aufgenommen und mit Wasser 
ausgewaschen. Dann verdunstet man den Aether, trocknet 
den Rückstand bei 100° und wägt. Dieses Harz und die 
Fettsäuren löst man in 15 bis 20 ce Alkohol, setzt Kali- 
lauge bis zur alkalischen Reaction zu, dampft bis auf 5 cc 
ab, nimmt mit Wasser auf und fällt mit Silbersalz. Dabei 
fallen alle Harz- und Fettsilbersalze. Dieselben werden 
abfiltrirt, bei 100° getrocknet und mit Aether extrahirt. 
In Lösung geht Harz und Spuren von Silber. Die Harz- 
und die Fetisilbersalze werden mit Salzsäure zersetzt, Harz 
und Fett in Aether gelöst, der Aether verdunstet, die 
Rückstände nach dem Trocknen bei 100° gewogen. Die 
Art des Fettes kann mit Hilfe der Verseifungszahlen be- 
stimmt werden. 

Ein Pech ergab so: 


Neutral reagirendes Harz . 11,52 Proc. 
Harz . . BN 74,86 , 
Fettes Oel 13,42, 


Ueber die scheinbare Zunahme des Dextringehaltes wäh- 
rend der Gährung, sowie über die Bestimmung der Dextrosen 
des Dextrins in ihnen von Arminius Bau (Wochenschrift 
für Brauerei, 1890 Bd. 7 S. 1070). 

Verf. theilt seine Beobachtungen mit, nach welchen 
die scheinbare Zunahme des Dextringehaltes in der Würze 
im Verlaufe der Gährung thatsiichlich der Anwesenheit 
von Dextrose ihren Ursprung verdankt, oder vielmehr 
durch die Gegenwart einer oder mehrerer Zuckerarten be- 
dingt ist, welche ein höheres Reductionsvermögen gegen- 
über Fehling’scher Lösung besitzen als die Maltose, welche 
beim Invertiren mittels Salzsäure Dextrose bleiben oder 
in solche übergeführt werden und welche von allen Hefe- 
arten, auch von Saccharomyces apiculatus, der bekanntlich 
Maltose nicht angreift, vergohren werden. 

Verf. bediente sich nun bei seiner Untersuchung der 
letztgenannten Hefe zur Ermittelung der in der Würze 
vorhandenen Dextrosemengen und fand bei drei Bier- 
würzen: 


Pilsener Lager Münchener 
Rohnuultose . 9.014 7.080 9,709 
Dextrose . . . . . . 1102 0,597 1,325 
Procentgehalt der Roh- 
maltose an Dextrose . 12,68 11,83 13,56 


Zur Bestimmung der Dextrose und des (annähernd) 


Ueber Fortschritte in der Bierbrauerei. 
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richtigen Dextringehaltes in Bierwürzen schlägt Bau fol- 
gende Methode vor: 

Die Stammwürze prüft man auf ihren Extractgehalt 
und stellt zur Controle ihren Dextrosewerth fest. Nach 
dem Sterilisiren führt ınan dieselben Bestimmungen aus 
und impft den Rest, etwa 150 cc, mit einer Reincultur 
von 8. apiculatus. Nach beendigter Gährung filtrirt man 
die Flüssigkeit klar, analysirt auf Rohmaltose und Dextrose- 
werth (durch Kupferreduction), sowie auf den wirklichen 
Extractgehalt und berechnet (mit dem Umwege der Ver- 
wandlung der Gewichtsprocente in Procente von 100 cc) 
den Dextrose- und Dextringehalt der Stammwürze. 

Bezüglich zahlreicher Einzelheiten sei auf die Original- 
arbeit verwiesen. 

Beiträye zur Kenntniss einiger in Würze und Bier 
vorkommender Bakterien von A. Zeidler (Mittheilung aus 
dem Vereinslaboratorium der Versuchs- und Lehranstalt fiir 
Brauerei in Berlin. Wochenschrift für Brauerei, 1890 
Bd. 7 S. 1213). 

Aus einer gehopften Würze, die beim Stehen im 
offenen Gefässe sehr bald trübe geworden war und einen 
sellerieartigen Geruch angenoınmen hatte, wurde eine 
Bakterie isolirt, die dem von Ferd. Cohn beschriebenen 
Bacterium termo sowohl hinsichtlich der Gestalt der Zellen, 
als auch in Bezug auf die eigenthiimliche Beweglichkeit 
entspricht. In voller Entwickelung zeigt sie in der Wiirze 
die Form eines kleinen in der Mitte sowohl wie an den 
Enden schmäler werdenden Kurzstäbchens, dessen Breite 
fast durchweg 0,001 mm beträgt. Unter gewissen Cultur- 
bedingungen wächst es zu längeren, deutlich eingeschnürten 
Ketten aus, manchmal auch zu langen Fäden, die keine 
Einschnürung erkennen lassen. Jene findet man hüufig 
in der gelben schleimigen Decke, die das Bacterium bei 
langer Cultur in gehopfter Würze bildet; diese sind in 
Culturen auf Würzegelatine und Weissbierwürze-Agar häufig 
beobachtet worden. In Kartoffeleulturen und auf Fleisch- 
saftgelatine bleibt eine solche Entwickelungsform aus. In 
Reagensglasculturen auf Würzegelatine bildet das Bacterium 
einen schmutzig hellgelben Impfstrich von griesig-körniger, 
glänzender Oberfläche mit wenig charakteristischen Rän- 
dern. Die Gelatine wird nach 5 bis 6 Tagen bei Zimmer- 
temperatur verfliissigt. Auf Fleischsaftgelatine zeigt das 
Bacterium die nämlichen äusseren Erscheinungen. Auf 
Weissbierwürze-Agar erschien der Impfstrich eine Spur gelb- 
licher. Auf Kartoffelscheiben wuchs ein schmutzig gelb- 
bräunlicher Belag. In Plattenculturen entwickeln sich im 
Inneren der Gelatine scharf conturirte Kolonien, auf der 
Oberfläche solche mit strahligen Rändern. Auch hier tritt 
allmählich Verflüssigung der Gelatine ein. Die Stichculturen 
in Gelatine wuchsen nur auf der Oberfläche. Eine zwischen 
zwei fest auf einander gepresste Kartoffelscheiben gegebene 
Aussaat zeigte nur ein mangelhaftes Wachsthum. In 
sechs Versuchsreihen wird dann des weitern das Verhalten 
des Bacteriums, gegen Würze bei Gegenwart von Hefe 
und gegen Bier geprüft. 

Für die Brauereipraxis ergeben sich aus den Ver- 
suchen folgende wichtigen Resultate: 

Unter den Würzebakterien, die man früher als dem 
Bacterium termo zugehörig betrachtete, ist eine Art ge- 
funden, welche ausserordentlich schnell abstirbt, sobald die 
Gährung einsetzt. Es ist dieser Umstand wichtig für die 
Beurtheilung der Ergebnisse der brautechnischen Luft- 
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und Wasseranalysen, bei denen mit Würze und Bier ge- 
arbeitet wird. Für die Haltbarkeit der gepressten Hefe 
ist die Thatsache von Bedeutung, dass eine solche leicht 
in Fäulniss übergeht, wenn frische Zellen des betreffenden 
Würzebacteriums vorhanden sind, dass dagegen dieselbe 
sich längere Zeit hält, wenn nur solche Bakterienzellen 
darin vorhanden sind, welche die alkoholische Gährung 
mit durchgemacht haben. Anwendung sterilen Wassers 
zum Waschen der Hefe ist daher von grosser Wichtigkeit. 

Zeidler stellte in gleicher Weise Versuche an mit 
zwei anderen Bakterien, welche beide Essigsäuregährung 
verursachen. 

Das eine, von Zeidler als Bacterium I bezeichnet (von 
einer botanischen Benennung wurde ebenso wie bei dem 
oben beschriebenen vorläufig abgesehen) ist von Dr. Lindner 
aus Breslauer Kretschmerbier isolirt worden. Es ist jeden- 
falls identisch mit dem bekannten, unter dem Namen 
Bacterium aceti beschriebenen Stäbchen; es hat bei voller 
Entwickelung eine Dicke von 0,0015 mm und eine wechselnde 
Länge von 0,0025 bis 0,006 mm. 

Das Bacterium II hat Zeidler aus einem trüben Bier 
isolirt, dem mikroskopischen Bilde nach ist es vom vorigen 
wenig unterschieden. Die Dicke ist gewöhnlich 0,0025 
bis 0,005 mm, die Länge 1,003 bis 0,006 mm. Man sieht 
öfters, besonders bei gefärbten Präparaten, eine Verdich- 
tung des Inhaltes an den Enden der Stäbchen. In älteren 
Culturen gewinnt es oft den Anschein, als ob sich An- 
fänge zu Sporenbildung zeigen. Ein gleiches Verhalten 
hat Brown (Journal of chem. soc., 1886) an dem von ihm 
isolirten und mit dem Namen Bacterium xylinum be- 
legten bemerkt. Zeidler glaubte daher, dieselben Bakterien 
unter den Händen zu haben, da auch andere Erschei- 
nungen iibereinstimmten. Die von ihm beschriebenen 
Reactionen aber, Behandlung des Häutchens mit Natron- 
lauge, erwiesen, dass die Bakterien von einander ver- 
schieden waren. 

Auch gelang in keinem Falle eine Blüuung der Bakterien 
mit Jodlisung, so dass anzunelimen ist, dass das vorlie- 
gende Bacterium auch mit dem von Hansen mit dem 
Namen Bacterium Pastorianum belegten nicht identisch ist. 

Bacterium I bewirkte in Bieren unter gewissen Um- 
ständen Schleimbildung, Bacterium II nicht. Es ergab 
sich somit, dass unter den Essigsäurefermenten solche vor- 
kommen, welche das Bier in einen schleimigen Zustand 
überführen können. Gepresste Hefe wird durch lebende 
Zellen der Essigsäurebakterien wenig verändert. Es ist 
daher für die Haltbarkeit der Hefe nicht besonders ge- 
fährlich, wenn auch einige SP IDERULENNENEHIEN die alkoho- 
lische Gährung überdauert haben. 

Apparat für die Ilefereinzucht nach Bergh und Jörgensen. 
Dieser Apparat ist billiger und nimmt weniger Platz ein 
als der von Hansen und Kühle construirte und erscheint 
daher besonders geeignet, in kleineren Brauereien Eingang 
zu finden. 

Die Figur auf S. 164 zeigt die Kurkkelluiig des Appa- 
rates und seine Nebentheile. 

X ist ein Vorfilter, V eine Luftpumpe mit ihrem Zu- 
leitungsrohre O zum Luftbehälter U. Von diesem führt 
das Leitungsrohr Z Y durch das Filter P zum Reinzucht- 
apparate. Die filtrirte sterile Luft wird durch drei Aeste 
(nämlich bei A, B und C) in diesen hineingeleitet; die an 
diesen Stellen angebrachten Hiihne sind Dreiwegehähne, 


Der Reinzuchtapparat besteht aus zwei Cylindern A 
und B; beide sind aus Kupfer mit Messingböden. Der 
erstgenannte Cylinder fasst ungefähr 48, der zweite 1601. 
In A befindet sich ein Rührwerk Æ, ein Rohr a zum Ein- 
führen der Hefe und zum Entnehmen kleiner Proben. 
Letzteres geschieht dadurch, dass man Luftdruck anwendet. 
Das gebogene Rohr F ist ein Ausführkanal für die Kohlen- 
säure, @ P ist ein grösseres Leitungsrohr, durch welches die 
beiden Cylinder A und B mit einander in Verbindung 
stehen; durch den Hahn G kann diese Verbindung ge- 
öffnet oder geschlossen werden. Durch H wird das Spül- 
wasser weggeführt, wenn eine Reinigung vorgenommen 
werden soll. 

Der Cylinder B ist oben von einem gusseisernen zwei- 
theiligen Mantel umgeben, dessen oberer Theil zur Auf- 
nahme des Kühlwassers dient bei der Abkühlung der 
Würze und eventuell zur Temperaturregulirung während 
der Gährung, während der untere Theil für die Aufnahme 
von Dampf bestimmt ist, zu welchem Zwecke bei O ein 
Hahn zum Einführen, bei S ein solcher zum Abführen 
des Dampfes angebracht ist. M ist ein ringförmiges, mit 
kleinen Löchern versehenes Wasserrohr, zur Abkühlung 
des Cylinders dienend; bei N wird das Wasser abgezapft. 
Der Cylinder B hat einen eigenen Rührapparat J, welcher 
mittels eines Räderwerkes bewegt wird, und einen Mess- 
apparat L, der aus einem Bogen und einem Schwimmer, 
welcher mit einem Zeiger versehen ist, besteht. Vom 
Deckel, in welchem ein geschlossenes Rohr für die An- 
bringung eines Thermometers sich befindet, geht das ge- 
bogene Rohr K aus. Am Boden befindet sich ein Hahn Q, 
welcher in Verbindung mit dem Leitungsrohre b steht; 
letzteres ist mit einem Hahne T versehen. R ist ein 
kleines Gefäss mit Wasser, in welches die Enden der ge- 
bogenen Rohre münden. 

Die Würze wird in den sterilisirten Cylinder B ein- 
geleitet und eventuell bier noch einmal mit Dampf steri- 
lisirt, darauf gelüftet und abgekühlt. Die Reinhefe führt 
man durch das Röhrchen a zunächst in den oberen Cy- 
linder A ein, spült sie darauf in den Cylinder B und 
schliesst, wenn alle Hefe nach 3 gebracht ist, bei @. 
Nachdem eine kräftige Vermehrung der Hefe eingetreten, 
wird umgerührt und ein Theil der gährenden Würze 
nach 4 hinauf gedrückt, um für die nächste Gährung in 
B benutzt zu werden. Das übrige wird aus 4 heraus- 
genommen und dient als Stellhefe. Nach diesem Ver- 
fahren lässt man also die Gährung nicht so weit gehen, 
dass der grösste Theil der Hefezellen als feste Bodensalz- 
hefe sich niederschlägt, und derselbe Cylinder B wird ab- 
wechselnd als Gährungs- und Würzecylinder angewendet. 

(Hansen: Untersuchungen aus der Praxis der Gährungs- 
industrie, 11. Aufl. 1890. Zeitschrift für das gesammte 
Brauwesen, 1890 Bd. 13 8. 505.) C. J. Lintner. 


Ueber den Werth von Heisswasserproben bei 
der Prüfung von Cement und hydraulischem 
Kalk. 


Der Werth einer Untersuchungsmethode, welche uns 
in kurzer Zeit einen Einblick in das Verhalten der Cemente 
geben soll, kann nicht durch theoretische Betrachtungen, 
sondern nur durch praktische Prüfung ermittelt werden. 
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Um die vielfach umstrittene Frage, ob die Anwendung 
von heissem Wasser bei Festigkeitsprüfungen von Cementen 
oder hydraulischen Kalken statthaft sei, oder nicht, viel- 
leicht sogar gewisse Vortheile biete, ihrer Entscheidung 
näher zu bringen, hat Deval eine Reihe von hydraulischen 
Mörteln untersucht. 

Ueber die Resultate dieser Untersuchungen hat Le Cha- 
telier der Société d’encouragement in ausführlicher Weise 
Bericht erstattet (Bulletin de la société d’encouragement, 
1890 8. 560 bis 583). 

Nach der im Originale ausgesprochenen Ansicht be- 
steht guter Portlandcement aus folgenden krystallisirten 
Bestandtheilen: 

dem Kalksilicat SiO,3Ca0, dem für die Erhärtung 
wesentlichen Bestandtheile, | 

dem Kalkaluminat Al,0,3Ca0, dessen Anwesenheit 
die Erhiirtung beschleunigt, und 

einem leichter schmelzbaren Kalkthonerdesilicat, dessen 
Anwesenheit für die Erhärtung unwesentlich ist, das aber 
beim Brande die Bildung obiger Verbindungen ermöglicht. 

Ausser diesen nützlichen Bestandtheilen können auch 
schädliche Bestandtheile im Cement enthalten sein: 

das Silicat SiO,, 2CaO, ein Körper, der beim Erkalten 
plötzlich zu Pulver zerfüllt und dessen hydraulischer Werth 
nahezu gleich Null ist; ferner der freie Kalk, dessen An- 
wesenheit selbst in Mengen, welche weniger als 1 Proc. 
betragen, als sehr gefährlich bezeichnet werden muss. 

Verf. hat seine Versuche auf sechs Portlandcemente 
von verschiedenem Charakter ausgedehnt. 


1) Normaler Portlandcement des gegenwärtigen Betriebes, 
ein Product erster Qualität mit 
SiO . 
AWO. 2.2.2... T8 5 
ENT 0 a e e a Ga y 
CaO MgO _ gu 
SiO, -+ ALO; an 
Rückstand auf dem 900- Maschensieb 3 Proc. 
» 0000-Maschensieb 18, 


2) Guter Cement älterer Fabrikation, weniger fein ge 
mahlen als 1): 


SiO . 23.8 Proc. 
AljOg. .. . . 84 , 
CaO u 88,3 a 
HO} ete. . . . 25 ,» 
i Mey 
CaO + MgO — 24 


Rückstand auf dem 185-Maschensieb 3 Proc. 
à : 5 900-Maschensieb ll , 
5000-Maschensieb oo: % 


" n A 


3) Raschbindender Cement. Das Product wurde er- 
halten durch Verminderung des Kalkzusatzes bei geringerer 
Zufuhr von Brennmaterial und fand seine Verwendung 
bei Stadtbauten in Paris als Concurrent der natürlichen 
Cemente von Vassy: 


SiO . . . . 22,1 Proc. 

AljO3. . . . . 86 , 

Cad « a  « BB AS an 
CaO + MgO — 96 


SiO, + AlyO; 
4) Zu Staub zerfallener Cement: 


SiO, . 28,2 Proc. 

ALO, . . . . 81 , 

CaO . 08,4 a 
CaO + MgO — 1.98 


SiO, + AlO; 


5) Umvollständig gebrannter Cement, erhalten durch 
Mahlen nicht oder nicht vollständig gesinterter Stücke. 
Diese leicht zerreiblichen Theile des Brandes, auf welche 
die Hitze nicht genügend gewirkt hat, enthalten ungebun- 
denen Kalk und werden gewöhnlich nieht von den gut 
gesinterten getrennt, so dass sie deren Eigenschaften be- 
einflussen. 


SIO2 . . . . . 20,1 Proc 
Abe are TE a 
CaO. 2... 640, 
Cad -} MgO 
eE ng 


SiO, + Al,Og 
6) Cement mit einem Ueberschuss von Kalk: 


SiO, . ` 20.0 Proc. 
Ale an OS es 
CaO 66,0, 
CaO + Med 
ea ss LE T 


SiOy + AlyOy 

Der Magnesiagehalt der sechs Cemente schwankt zwi- 

schen 0,9 und 1,4 Proc., der Eisengehalt zwischen 2,2 und 
2,6, SO, zwischen 0,7 und 1,4. 

Die Probekörper (1 Cement : 3 Sand) wurden 24 Stunden 

nach ihrer Anfertigung in kaltes bezieh. heisses Wasser 

gebracht. Die Temperatur des heissen Wassers betrug 80° C. 


Zugfestigkeit der Probekörper nach dem Verweilen 


in kaltem Wasser in heissem Wasser 


nach 7 Tagen | nach 28 Tagen|| nach 2 Tagen | nach 7 Tagen 


k/qem k/qem k/qem k/yem 
1) 15 23,2 17,2 24,3 
2) 6,7 13,7 7,6 11 
3) 6,2 16,5° 7,3 16,2 
4) 2,9 3,9 \ 
5) 6,1 12,2 | Sind zerfallen. 
6) 7,6 20,2 


Wie man aus der Tabelle ersieht, haben nur die 
Cemente guter Qualität die Heisswasserproben bestanden, 
die schlechter Qualität sind alle zerfallen. Wenn man 
beim Cement Nr. 4 dagegen 48 Stunden wartet, bevor er 
in heisses Wasser gebracht wird, so zerfallen die Probe- 
körper nicht und man erhält die folgenden Festigkeits- 
zahlen für heisses Wasser: 

2 Tage 3,2 K/qem 
1:3 et a 

In ähnlicher Weise wirkt das Aufbewalıren der kalk- 
reichen Cemente an feuchter Luft. Eine Probe des Ce- 
mentes 6) hatte, in dieser Weise behandelt, 1 und 5 Proc. 
Wasser aufgenommen. 

Die Festigkeitsproben ergaben folgende Resultate: 


Heisses Wasser Kaltes Wasser 


k/qem k/qem 
7 Tage 7,6128 Tage 20,2 
+1 Proc. H,O . 2Tage 2517 , 12 (28 , 45 
45 , HO. » 4 |28 , 205 

Die Ergebnisse der ersten Versuchsreihe lassen sich in 
folgender Weise zusammenfassen : 

1) Die Festigkeitsproben mit kaltem Wasser lassen 
manche Cemente mit schlechten Eigenschaften nicht sogleich 
erkennen. 

2) Mörtelproben aus Portlandcement guter Qualität 


Ursprüngl. Cement 
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widerstehen der Einwirkung von heissem Wasser. Sie 
geben nach 2 und 7 Tagen ungefähr dieselben Festigkeits- 
zahlen, wie im kalten Wasser nach 7 bezieh. 28 Tagen. 

3) Cemente geringer Festigkeit, welche hydraulisch 
geringwerthige Substanzen enthalten (Nr. 4), zerfallen, 
wenn man sie 24 Stunden nach dem Anmachen in heisses 
Wasser bringt. Nach längerer Erhärtung an der Luft 
widerstehen sie dem heissen Wasser, und die Festigkeits- 
zahlen für heisses und kaltes Wasser verhalten sich etwa 
so, wie bei den vorhergehenden Cementen. 

4) Cemente, welche entweder in Folge schlechten 
Brandes oder übermässigen Zusatzes einen Ueberschuss 
von freiem Kalk enthalten, widerstehen, nach 24 Stunden 
in heisses Wasser gebracht, der Einwirkung desselben nicht. 

Eine zweite Reihe von Versuchen über natürliche 
und künstliche Portlandcemente führte zu ähnlichen Re- 
sultaten. 

Mit Schlackencementen hat Verf. selbst keine Ver- 
suche angestellt. Er entnimmt die hier angeführte Tabelle 
einer Arbeit des Ingenieurs Prost aus den Annales des 
Mines, Bd. 16.' 


featigkeit | festiekeit 
estigkei estigkei 
Zusammensetzung der Schlacke Cale nach nach 

2 7 Tagen |28 Tagen in 


bei 999 der Kälte 


2 SiO}, 0,25 AlyOz, 2,25 CaO 


28104, 0,5 AlyO3, 2,50CaO 26 
2810», 0,50 AlyOg, 3,50Ca0 29 
28109, 0.25 AlyO;, 3,25 CaO 36 
2810y, Al0O3, 3 CaO . 65 
Boulogner Cement 82 
2510, AlyO3, 4CaO . 15 


Die Prüfung der Romancemente ergab, wie aus der 
folgenden Tabelle ersichtlich, sehr verschiedene Werthe 
für heisses und für kaltes Wasser und auch für das spätere 
Verhalten der Cemente. 


Heisses Wasser Kaltes Wasser 


2 Tage | 7 Tage 


7 Tage | 28 Tage | 1 Jahr 


k/gem K/qem 


A. 7,70 (2) 117,50 (2) 
B. 22,25 (1) 
c. 17,50 (3) 
D. 12,50 (7) 
E. (6) 
F. 8,35 (9) 
G. ( 

H. 14,75 (5) 
I. 0,90 (11)| 6,40 (11) 
J l (10) 


a 2.50 (11) 3,39 (5) [11,50 (8) 
Die eingeklammerten Ziffern dienen zur Klassenein- 
theilung. Das Verhalten der Romancemente ist noch zu 
wenig studirt, um sagen zu können, ob eine Prüfung der- 
selben mit heissem Wasser vortheilhaft sein wird. Die 
Festigkeitsprüfung gibt für heisses Wasser nach 7 Tagen 
meist weit‘ höhere Zahlen als für kaltes Wasser nach 
28 Tagen. 

Während für die Festigkeitsproben der Cemente eine 
möglichst geringe Wassermenge zum Anmachen verwendet 
wurde, wurde dem hydraulischen Kalke viel Wasser zuge- 
setzt, um die Versuchsbedingungen der Praxis nach Mög- 


1 1891 279 70. Die graphische Darstellung der Resultate 
der betreffenden Arbeit ist im Originale nachzusehen. 
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lichkeit anzupassen. Es ergab sich denn auch, dass die 
fraglichen Versuche durchaus nicht vergleichbar seien; 
der grosse Ueberschuss von Wasser hat das Abbinden derart 
verlangsamt, dass man die Probekörper erst 6 bis 30 Tage 
nach dem Anmachen in heisses Wasser bringen konnte. 

2 Th. Kalk wurden mit 70 Proc. Wasser und 5 Th. 
Sand angemacht. Die Versuchsresultate finden sich in 
folgender Tabelle geordnet nach der Festigkeit, welche 
ein Ttägiges Verweilen in heissem Wasser ergeben hat. 


Heisses Wasser Kaltes Wasser 
Zeitdauer, ver- 
. flossen zwischen 
Kalk {der Anfertigung| Festigkeit 
der Probekörper nach 28 Tage 6 Monate 


und ihrer Ein- 7 Tagen 


fü ng in 
heisses Wasser 


Man bemerkt, dass der Kalk G, der im heissen Wasser 
besonders schlechte Resultate ergeben hat, nach der Probe 
mit kaltem Wasser zu den besten zu zählen wäre. Offen- 
bar enthält derselbe überschüssigen ungelöschten Kalk. 

Le Chatelier erwähnt im Anschlusse daran Versuche, 
die er selbst mit hydraulischem Kalk, welcher bei Pariser 
Reservoirs verwendet wurde, angestellt hatte. Die Mörtel 
wurden mit Normalsand (1:2) und mit möglichst wenig 
Wasser angemacht. Die Probekörper konnten alle nach 
48 Stunden in heisses Wasser gebracht werden. Die Druck- 
festigkeit wurde nach 7 Tagen Wasserlagerung bestimmt. 

Bei einer zweiten Versuchsreihe wurden dieselben 
Kalksorten mit 10 Proc. Wasser angemacht, 48 Stunden 
auf 100° C. und 48 Stunden auf 150° C. erhitzt und erst 
nach dem Erkalten zu Mörteln angemacht. Diese Ope- 
ration hatte den Zweck, das Löschen des Kalkes zu voll- 
enden, konnte aber gleichzeitig die activen Bestandtheile 
des hydraulischen Kalkes theilweise hydratisiren. Das 
Resultat dieser beiden entgegengesetzten Wirkungen war 
eine Verbesserung der schlecht: gelöschten und eine Ver- 
schlechterung der besseren Kalksorten. 

Druckfestigkeit für den Quadratcentimeter. 


Nach 48 Stunden Luftlagerung 


und 7 Tagen 


und 7 Tagen 
in heissem 


in kaltem 


k k 

x ee urspriinglichen Zustande 107 28 
Nach dem zweiten Löschen 82 14 

D m ursprünglichen Zustande 43 14 
Nach dem zweiten Löschen 28 12 

p jf Im ursprünglichen Zustande 43 12 
\ Nach dem zweiten Löschen 57 12 

G f Im ursprünglichen Zustande 46 14 
\ Nach dem zweiten Löschen . 68 14 


Der Kalk X hat, wie man sieht, durch das abermalige 
Löschen an Güte sehr abgenommen, ebenso der Kalk D, 
beide waren gut gelöscht. Die schlecht gelöschten Kalk- 
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sorten F und G sind im Gegentheil durch diese Behand- 
lung bedeutend verbessert worden. 

Sowohl bei Cementen, als auch bei hydraulischen 
Kalken zeigen die Versuche mit heissem Wasser einen 
Ueberschuss von freiem Calciumoxyd an. 

Zu ähnlichen Resultaten führten auch die 1889 an- 
gestellten Versuche über das Verhalten der hydraulischen 
Producte von Teil, von Suint-Astier und von Pavier. 

Le Chatelier empfiehlt besonders den Fabrikanten von 
Cement und hydraulischen Bindemitteln die Heisswasser- 
probe zur Controle ihrer Betriebe. In verhältnissmässig 
kurzer Zeit kann dieselbe über gewisse Fehler der hydrau- 
lischen Producte Aufschluss geben. 

Für die Untersuchung der Cemente im Handel wird 
sich diese Methode kaum grosser Beliebtheit erfreuen. 
Sonderinteressen, herkömmliche Ansichten und Gewohn- 
heiten werden ihrer Verwendung im Wege stehen. 

Die Abnehmer von Cement haben sich daran gewöhnt, 
die Resultate der Kaltwasserprobe für vollständig richtig 
zu halten. Nun hat der erste Vertreter der Anwendung 
von heissem Wasser die Festigkeitszahlen für heisses und 
kaltes Wasser als einander nahezu proportional hingestellt, 
was nach späteren Versuchen sich als unrichtig erwiesen 
hat. Dieser Umstand hat das Vertrauen in die Heiss- 
wasserproben erschüttert, und gerade er spricht zu Gunsten 
derselben. 

Um die Heisswasserproben, deren Aufnahme Le Chatelier 
den staatlichen Prüfungsanstalten empfiehlt, durchzuführen, 
hat man die Probekörper 24 Stunden nach ihrer Anferti- 
gung in Wasser von 80° C. zu bringen und 7 Tage in 
demselben zu belassen. Schwach hydraulische Producte 
werden dagegen erst nach 3 Tagen in heisses Wasser ge- 
legt. Die Festigkeitszahlen für heisses Wasser nach 
1 Tagen werden dann mit den Ergebnissen der Prüfung 
bei 28 Tage langer Kaltwasserlagerung verglichen. 

Zy. 


Ueber die Ursachen von Explosionen in Braun- 
kohlen-Briquettefabriken. 
Von Dr. Rud. Holtzwart und Prof. Dr. Ernst v. Meyer. 
Mit Abbildung. 


Die nachfolgenden Mittheilungen enthalten die von 
uns ausgeführten Untersuchungen, welche den Zweck ver- 
folgt haben, die in Briquettefabriken vorkommenden Ex- 
plosionen auf ihre Ursachen zurückzuführen. ? 

Dieses Problem ist begreiflicher Weise seit Jahren 
von den erfahrensten Praktikern ins Auge gefasst worden. 
Die Lösung desselben, oder vielmehr die Verhütung von 
Explosionen wurde erstrebt durch bergpolizeiliche Verord- 
nungen, sowie namentlich durch Verbesserungen aller Art 
(insbesondere bezüglich der Trockenvorrichtungen). 

Trotz alledem kommen Explosionen leider noch oft 
genug in den verschiedensten Anlagen vor. Eine wirk- 
same Ausschliessung der Explosionsursachen ist also bis- 
lang nicht erreicht. 


1 Die Anregung zu dieser Arbeit ist von dem unter Vor- 
sitz des Herrn Bergrath Schrecker in Halle a. d. S. gebildeten 
Ausschuss von Betriebsunternehmern ausgegangen. Die Unter- 
suchung hat sich dementsprechend auf Braunkohlen-, bezieh. 
Briquettefabriken der Provinz Sachsen, sowie der Niederlausitz 
(insbesondere Oberröblingen, Greppin, Senttenberg) erstreckt. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 8. 1891,11. 
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Wir hoffen, durch unsere Untersuchungen zur Auf- 
klärung der schwebenden Frage beizutragen. Die eigent- 
liche Ursache von Explosionen in Briquettefabriken dürfte 
sich aus den verschiedenartigen Versuchen klar ergeben; 
sie fällt wesentlich mit der von vielen Praktikern ange- 
nommenen zusammen. Die sich daran schliessende Frage, 
wie man das Zustandekommen von Explosionen verhüten 
könne, soll nur kurz berührt werden, da hier der Praktiker 
das Hauptwort zu sprechen hat, auch er nur die dazu 
erforderlichen Versuche im Grossen mit Erfolg anzustellen 
vermag. 

Die verschiedenen Versuchsreihen lassen sich in drei 
Hauptabschnitte gliedern. 

1) In erster Linie galt es, festzustellen, ob die Ein- 
richtung der Trockenöfen, sowie der Transportvorrichtungen, 
endlich die Anlage des Sammelraumes solche Fehler auf- 
weisen oder so ungünstige Umstände mit sich bringen, 
dass Explosionen erfolgen können. Es handelte sich also 
darum, die in den genannten Räumen während des Be- 
triebes circulirenden Gasgemenge, insbesondere die in 
Trockenöfen verschiedener Construction sich ansammelnden, 
zu untersuchen. 

2) Sodann ergab sich aus theoretischen Erwägungen, 
namentlich aber aus Erfahrungen des Fabrikbetriebes die 
Nothwendigkeit, vollste Aufmerksamkeit den Vorgängen 
zuzuwenden, welche sich beim verschieden starken Erhitzen 
der Braunkohlen, also beim Schwelen derselben abspielen, 
insbesondere die Beschaffenheit der bei hohen Temperaturen ° 
aus den Braunkohlen entwickelten Gase festzustellen. 

Bei dem Fehlen aller sicheren Anhaltspunkte über 
diese zweifellos sehr wichtige Frage galt es, mit pein- 
lichster Sorgfalt zu Werke zu gehen; mancherlei mühsame 
Vorarbeiten mussten ausgeführt werden, ehe man sich 
dem gesteckten Ziele auch nur einigermassen nähern konnte. 

3) Der dritte Theil der Untersuchungen betrifft das 
willkürliche, durch passende Versuche beabsichtigte Zu- 
standekommen von Explosionen, insbesondere des Braun- 
kohlenstaubes. Nur im Kleinen angestellte Versuche haben 
zu einigen Ergebnissen geführt, während die in grossem 
Massstabe unternommenen Versuche ohne Resultat ge- 
blieben sind. 


I. Untersuchung der in den Trockenöfen, Transport- 
vorrichtungen u. s. w. enthaltenen Gasgemische. 


Bisher fehlten gänzlich analytische Untersuchungen 
über die Gase, welche in den verschiedenen, zur Briquette- 
bereitung benutzten Apparaten enthalten sind. Ohne that- 
sächlichen Anhalt glaubte man, in denselben die Ansamm- 
lung von brennbaren Gasen und als weitere Folge die 
von stark explosiblen Gemischen annehmen zu müssen. 
Diese Befürchtungen sind völlig grundlos, wenigstens so- 
lange der Betrieb keine augenfälligen ernsten Störungen 
aufweist. 

Die zu untersuchenden Gase wurden aus den Oefen, 
Schnecken u.s. w. durch ein in diese eingeführtes, genügend 
langes Glasrohr mittels eines kräftig wirkenden Aspirators 
abgesaugt und in gut schliessenden Flaschen nach Leipzig 
übergeführt, um im Laboratorium thunlichst schnell ana- 
lysirt zu werden. Zur Bestimmung der darin enthaltenen 
Gase, der Kohlensäure (CO,), des Kohlenoxyds (CO) und 
des Sauerstoffs (O) wurde wesentlich nach Winkler’s und 
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Hempel’s bekannten und bewährten Methoden ° verfahren, 
also die Kohlensäure mittels Kalilauge, Sauerstoff durch 
alkalische Pyrogallussiturelisung, Kohlenoxyd durch am- 
moniakalische Kupferchlorürlösung absorbirt, und so der 
relative Gehalt an diesen Gasen ermittelt. 

Die folgenden Tabellen enthalten die Ergebnisse der 
Analysen von Gasen aus den Apparaten verschiedener 
Briquettefabriken. Einer besonderen Erläuterung bedarf 
die Zusammenstellung nicht. 


In 100 Volumen waren enthalten 


Stick- 
stofi 
(Rest) 


Kohlen- 
saure 


Kohlen- 
oxyd 


Saner- 
stotr 


I. Luft aus Trockenöfen. 


a) Aus Feuertelleröfen. 
(Oberröblingen.) 
1) Probe aus dem unteren Theile l 
des Ofens . 0,4 | 20,2 | Spur | 79,4 
2) Aus demselben Theil k urz snah 
dem Feuern. . . 0.2 | 18,8 — | 81.0 
3) Eine unmittelbar darauf von 
derselben Stelle entnommene 
Probe enthielt. . 1,0 | 20,0 — | 79.0 
4) Probe aus dem mittleren ‘Theil 
des Ofens bald nach dem Feuern || 6,¢ 12,9 10 | 79.4 
5) Aus demselben Theil etwas 
später. . 2,3 17,8 | 0,3 | 79.6 
6) Probe aus dem oberen Theil 
des Ofens (vor dem Feuern). || 4,3 | 14.7 | 0,9 | 80,1 
7) Aus demselben Theil nach dem 
Feuern 12,3 40 | 0,9 | 83,8 
b) Aus errr ee 
a) Aus dem Ofen zu Stedten. 
8) Aus dem Raum zwischen 2. und 
3. Teller. . . || 0.2 | 20,8 — | 79.0 
9) Desgl. 15 Minuten später. . H 0.1 | 20.6 — 1793 
10) Aus dem mittleren Theile des 
Ofens. . . .1 01 20,6 | Spur | 79,3 
11) Desgl. 15 Minuten später . ~ — | 20.7 — | 79.3 
3) Aus den Oefen von Gebr. Reschke ; 
(Senftenberg.) 
12) Ueber dem 5. Teller (von unten 
entnommen) . 0,2 | 20,45] — | 79,35 
13) Aus der Mitte des Ofens (12 
und 13 aus dem neuen Dampf- 
tellerofen) . . 0,7 | 20.3 — 79,0 
14) Aus dem unteren Teile des 
alten Tellerofens . . . . 0,1 20,6 — 19,3 
+) Aus den Oefen von Gruhl und Co. 
(Senftenberg.) 
15) Aus dem Raume über dem 
8. Teller (des 3. Ofens) 0.2 | 20.3 — 1795 
16) Von dem 1. Teller des 5. Ofens || 01 20,5 — 79,4 
(NB. 15 und 16 aus Oefen mit 
darunter befindlichen Sammel- 
räumen) 
17) Von dem 1. Teller (Fabrik lI 
mit Sammelraum, welcher vom 
Ofen getrennt ist) . . . J OI 20,65 | 0,1 79.15 
c) Aus Oefen anderer Con- 
struction. 
a) Aus Schulz’ Röhrenofen bei 
a oo des Betriebes (in Stedten). 
8) | 0,9 | 20.6 — 18,5 
ia, Aus verschiedenen Röhren 0.5 20.7 — 18,8 
20) abgesaugt 0.2 | 20.7 — (9.1 
21) 0.3 | 20,8 -- | 78,9 
5) Aus dem „Leutert“-Ofen. 
(Senftenberg.) 
22) Aus dem unteren Theile . 0,05 | 20.2 | 0.3 | 79,45 
23) Desgleichen . . 0,05 | 20.5 | 0.15 | 79,3 
24) Aus dem Abzugsschlote des 
Leutert-Ofens = «©. % «ip 0,15 -20.3 0,3 79,20 


23 CL Winkler: 
W. Hempel: 


Kurzes Handbuch der technischen Gasanalyse. 
Gasanalylische Methoden. 
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In 100 Volumen waren enthalten 


Kohlen- 
oxyd 


Kohlen- 
saure 


Sauer- 
stofl 


x) Aus der Jacobi-Darre in der 
Fabrik von Leutert. 

25) Aus dem Jacobi’schen Wind- 
ofen (Senftenberg) f 
26) Probe aus der Jacobi- Darre 

(Greppin) vorderer Theil . . | 0,3 
27) Desgl. (aus hinterem Theil) . || 0,1 


II. Luftproben ans Sammel- 
riumen und Schnecken. 


a) Sammelraum der Oberröblinger 
Fabrik, deren Ofengase unter 1 bis 7 
oben aufgeführt sind. 
1) Probe aus Sammelraum dicht 
über der Kohle abgesogen . || 0,3 
2) Probe in der Nähe der Decke 
entnommen. . . 0,9 


b) Fabrik von Keschke. 
(Senftenberg.) 
Ofengase s. Vers. 12, 13. 

3) Aus Sammelraum bei oftener 
Thür, 3 m von dieser entfernt, 
über der Kohle abgesaugt . || 0,3 | 20,2 | 0.41 

4) Probe aus der Schnecke von 
den (neuen) Oefen in dem 
Sammelraum . . 0,5 

5) Probe aus der Sammelraum- 
schnecke. . . 2. 2..2..2.109 


c) Fabrik von Gruhl und Co. 
(Senftenberg.) 
Ofengase 15, 16, 17. 

ü) Aus Sammelraum (unter den 
Oefen) í . || 0 
) Aus Sammelraumschnecke . . i 06 
0 
0 


20,5 — | 79,2 


19,1 — | 80,0 


7 

S) Aus Sammelraum (getrennt 
vom Ofen) . . j 
9) Aus zugehöriger Schnecke 


d) Fabrik von E. Leutert. 
(Senftenberg.) 
Ofengase 22, 23, 24 und 25. 
10) Aus Eintleerungsrohr vom Sam- 
melraum zur Schnecke . .|| 1,2 


e) Fabrik zu Stedten. 

(Ofenyase 8, 9, 10, 11.) 
11) Aus Sammelraum, welcher 

36 Stunden lang möglichst 

verschlossen war . 0,5 
12) Proben durch ein kleines Loch 

in der Thür entnommen . . || 0,3 
13) Aus benachbartem, im Betrieb 

befindlichen Sammelraum . I| 0,4 


18,1 | 0,1 | 80.6 


19,5 0,1 
79,6 


Aus den obigen Analysen lässt sich ganz allgemein 
folgern, dass die untersuchten Gase verschiedener Her- 
kunft nicht die geringste Gefahr in Bezug auf Entzündbar- 
keit, geschweige denn Explosivität mit sich bringen. Der 
Gehalt derselben an Kohlenoxyd, dem einzigen, in merk- 
licher Menge auftretenden brennbaren Gase, steigt nur in 
den Feuertelleröfen auf etwa 1 Proc. (Nr. 4, 6, 7), er- 
reicht in anderen Ofensystemen höchstens einige Zehntel 
Procent, ist sogar in den meisten Fällen gleich Null. In 
den Sammelräumen und Schnecken, in denen man eine 
Anhäufung brennbarer Gase befürchten zu müssen meinte, 
konnten nur in einzelnen Fällen ganz geringe Mengen 
Kohlenoxyd, 0,1 bis 0,15 Proc., nachgewiesen werden. 

Kohlensäure ist fast immer in den untersuchten Gasen 
enthalten; dem Gehalte der letzteren an Kohlensäure ent- 
spricht ein Minus von Sauerstoff, was ohne weiteres ein- 
leuchtet. Ebenso wenig überraschend ist die erhebliche 
Steigerung des Gehaltes an Kohlensüure und eine ent- 
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sprechende Abnahme des Sauerstoffs in den Gasen der 
Feuertelleröfen nach dem Feuern (Nr. 4, 5, 6, 7). 

Da die Beimengung von Kohlensäure und die Zu- 
nahme dieser mit dem Wachsen des Kohlenoxydgehaltes 
die Wahrscheinlichkeit einer Entzündung verringert, so ist 
das Ansteigen des Kohlensäuregehaltes in jenen Gasen 
gleichbedeutend mit Verminderung einer Gefahr. 

Im Allgemeinen sind die Gasproben aus Trockenöfen, 
Sam melräumen, Schnecken atmosphärische Luft, in welcher 
ein wechselnder Antheil Sauerstoff durch Kohlensäure ver- 
treten ist. Denn die normale Luft enthält 20,9 Proc. 
Sauerstoff und 79,1 Proc. Stickstoff, während der niedrigst 
gefundene Werth für letzteres Gas 78,5, der höchste 82,8 
beträgt und in 31 (von 40) Gasproben die Zahl für Stick- 
stoff nur innerhalb eines halben Procents von dem normalen 
Werthe abweicht. 

Die Gase aus den Dampföfen (sub b und c) nähern 
sich am meisten der normalen Zusammensetzung von Luft, 
was sich aus dem gleichmässisen Erhitzen der Kohlen und 
aus dem Abschlusse von Feuergasen leicht erklärt. Die 
Dampföfen bieten auch nach diesem Befunde die grössere 
Sicherheit gegen Ansammlung wenn auch geringfügiger 
Mengen brennbaren Gases. 

Eine eigentliche Gefahr bringen also bei regelmässigem, 
ungestörtem Betriebe die in den Trockenöfen, Sammelräumen, 
Schnecken circulirenden Gase nicht mit sich. Die mehr- 
fach geäusserte Annahme, dass dieselben Kohlenwasser- 
stoffe in bedrohlicher Menge enthielten, hat sich als völlig 
haltlos erwiesen. — In den verschiedenen Apparaten und 
Räumen kann von einer Explosionsgefahr erst die Rede 
sein, wenn eine Entzündung der Kohle eingetreten ist und 
besondere noch zu besprechende Umstände dieselbe an- 
fachen, sowie eine weit ausgedehnte Entflammung verur- 
sachen. 


II. Untersuchung der von Braunkohlen beim Erhitzen 
ausgegebenen Gase. 


Wie schon oben angedeutet wurde, ist den chemischen 
Processen, welche beim Trocknen von Braunkohlen zur 
Entstehung von Gasen Anlass geben, bisher nicht die 
nöthige Aufmerksamkeit zu Theil geworden. 

Nur vereinzelte Angaben finden sich in der Literatur 
verzeichnet, so von Bischof, von Varrentrapp*, welche die 
Fähigkeit der Braunkohlen, bei mässig gesteigerter Tempe- 
ratur Sauerstoff zu absorbiren und Kohlensäure zu ent- 
wickeln, beobachtet haben; auf andere Gase, welche sich 
dabei etwa bildeten, haben dieselben nicht geachtet. 

Gerade von Seiten der Praktiker hätte man erwarten 
sollen, dass diese Frage längst einer gründlichen experi- 
mentellen Behandlung unterworfen wäre. 

Denn man schrieb die in Briquettefabriken vorkom- 
menden Explosionen mit Vorliebe den beim Trocknen der 
Braunkohlen entstehenden Gasen zu, welche, mit Luft ge- 
mischt, den Schlagwettern der Steinkohlengruben ähnliche 
explosive Gemische bilden sollten.* Ohne jeglichen Beweis! 


s Vgl. 1865 175 156. 178 379. 

* Die naheliegende Frage, ob die Braunkohlen gasige Fin- 
schlüsse enthalten, welche Gefahr mit sich bringen, konnte un- 
berücksichtigt bleiben, da nach früheren Untersuchungen (Zito- 
witz und v. Meyer, Journ. f. prakt. Chem., [2] 6 79) sowohl 
die geringe Menge, als namentlich die Qualität der einge- 
schlossenen Gase zu solchen Befürchtungen keinen Anlass geben. 
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Um wenigstens einen Anfang mit der Ausfüllung 
dieser Lücke zu machen, haben wir die folgenden Ver- 
suche angestellt. Die Frage wurde mit Hinsicht auf eine 
Explosionsgefahr von uns folgendermassen gestellt: 

Entwickeln sich beim Trocknen der Braunkohlen unter 
Verhältnissen, wie sie in praxi vorkommen können, auch 
unter ungünstigen Bedingungen (sehr hoher Temperatur) 
Gase, welche, mit Luft gemengt, Anlass zu Explosionen 
geben? 

Zur Beantwortung dieser Frage wurden gewogene 
Durclischnittsproben von Braunkohlen bezieh. von deren 
Staub in einem langsamen, völlig trockenen und von Kohlen- 
säure freien Luftstrome verschieden hohen Temperaturen 
ausgesetzt, wie solche in Trockenöfen (Feuertelleröfen) vor- 
kommen können; die gasigen Producte, welche mit der 
Luft fortgingen, wurden sodann, wie sich aus dem Fol- 
genden ergibt, näher untersucht. Bei den meisten Ver- 
suchen wurde ein cylindrisch gestaltetes Gefäss mit zwei 
verengerten Oeffnungen angewandt; dasselbe wurde, mit 
der gewogenen Menge Kohle beschickt, in einem Luftbade 
auf die gewünschte Temperatur erhitzt. Die von der einen 
Seite eintretende Luft war mittels Natronkalks und con- 
centrirter Schwefelsäure getrocknet und von Kohlensäure 
befreit. Das austretende Gasgemisch- passirte zwei Ab- 
sorptionsröhren mit Schwefelsäure, welche das Wasser, 
sowie theerige Producte zurückhielten, sodann zur Bestim- 
mung der entstandenen Kohlensäure mehrere U-Röhren 
mit Natronkalk. Die Bestimmung des im Gasgemische 
enthaltenen Kohlenoxyds bezieh. Methans erhellt aus der 
Beschreibung der einzelnen Versuche. 


Versuch 1. 
Mit grubenfeuchter Kohle (Oberröblingen). 
Angewandt: 21,849 g obiger Braunkohle, welche im 
langsamen Luftstrome 14 Stunden lang auf 100 bis 110° 


erhitzt wurde. 


Menge des abgegebenen Wassers 
Menge der gebildeten Kohlensäure 0,1513 g 07 5 
Der Gewichtsverlust der Kohle 

betrug . 10,694 g = 490 , 


also erheblich weniger, als an Wasser und Kohlensäure 
abgegeben war. 

Diese Differenz ist wesentlich auf die Absorption von 
Sauerstoff durch die Braunkohle zurückzuführen. In welcher 
Form derselbe gebunden wird, welche organischen Ver- 
bindungen entstehen, darüber weiss man noch nichts. 

Sieht man von der geringen Menge Kohlenoxyd ab, 
welches (nach Versuch 2) entstanden ist, aber hier nicht 
bestimmt wurde, so findet man, dass 0,338 g = 236 cc 
Sauerstoff von der obigen Menge Braunkohle absorbirt 
worden sind. 

Um die ausser Kohlensäure gebildeten Gase zu er- 
mitteln, wurde 


10,881 g = 49,8 Proc. 


Versuch 2 
mit derselben Kohle angestellt. _ 
a) Angewandt: 27,4185 g Braunkohle, welche zuerst 

(a) auf 100 bis 110° ım Luftstrome erhitzt wurden. 

Abgegebenes Wasser 18,4605 g = 48,8 Proc. 

Entstandene Kohlensäure . 0.0965 g = 0.35 , 

(In Cubikcentimeter etwa 50) 

Der Gewichtsverlust der Kohle 


betrug . 13.3054 g = 487 , 


Denn die Gase bestehen fast nur aus Kohlensäure und Stick- 
stoff, enthalten ausserdem Kohlenoxyd (bis zu 3,5 Proc.), aber 
keine Kohlenwasserstoffe. . 
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Auch hier zeigt sich eine Absorption von Sauerstoff 
durch die Kohle an, wenn auch in geringerem Masse, als 
bei Versuch 1, wohl in Folge der viel kürzeren Dauer des 
Erhitzens. Das von Wasser und Kohlensäure befreite Gas- 
gemisch wurde nun, behufs Ermittelung der darin ent- 
haltenen brennbaren Gemengtheile über glühendes Kupfer- 
oxyd (in einem Verbrennungsrohre) geleitet; das entstandene 
Wasser wurde in einem „Schwefelsäurerohr“, die gebildete 
Kohlensäure mittels Natronkalk zurückgehalten und beide 
Producte gewogen. 

Man erhielt nach der Verbrennung: 


Wasser 0,0112 g = 0,00124 H 
Kohlensäure 0,037 g = 0,0101 C 


Nimmt man als wahrscheinlich an, dass das brennbare 
Gas aus Methan und Kohlenoxyd besteht, so folgt aus 
obigen Werthen, dass jenes etwa 66 Proc. CO und 34 Proc. 
Methan enthalten hat. Die Menge ist aber sehr gering: 
auf etwa 50 cc Kohlensäure sind 19 cc des brennbaren 
Gasgemisches gebildet. Diese Gase, mit überschüssiger 
Luft gemengt, sind völlig ungefährlich, dank der reichlich 
vorhandenen Kohlensäure. 

b) Der Versuch wurde fortgesetzt, und zwar 8 Stunden 
lang bei 150 bis 160°. 

Zur Bestimmung der Producte verfuhr man genau 
wie bei a). 

Abgegebenes Wasser 


Gebildete Kohlensäure . 
= 76 cc Gas. 


Der Gewichtsverlust der Kohle betrug nur 0,424 g, 
die Summe der Producte dagegen 0,7437 g, also hatte 
eine beträchtliche Absorption von Sauerstoff stattgefunden. 

Mit glühendem Kupferoxyd lieferte das Gas: 


Wasser . 0,0014 g 
Kohlensäure 0.0129 g. 


Aus diesen Werthen folgt, dass der brennbare Ge- 
mengtheil nur Kohlenoxyd war, und zwar in sehr geringer 
Menge, 


0,5934 
0,1503 


6,5 ce auf 76 cc Kohlensäure, 

c) Mit dem Rückstand der Braunkohle wurde der 
Versuch 8 Stunden lang genau wie sub b) beschrieben, 
also bei 150 bis 160° fortgesetzt: 


Abgegebenes Wasser . 
Kohlensäure 


welche Menge 72 cc erfüllen. 
Das brennbare Gas erwies sich wieder als Kohlenoxyd; 
durch Verbrennung mit CuO wurden erhalten: 


Wasser . 0,0008 g 
Kohlensäure 0,0243 g, 


entsprechend 12,4 cc Kohlenoxyd (auf 72 cc CO,). 

Aus den gewonnenen Zahlen ergibt sich klar, dass 
von einer Gefahr der aus der untersuchten Braunkohle 
bei 100 bezieh. 160° entwickelten Gase, überhaupt von der 
Möglichkeit der Bildung entzündlicher Gasgemische, nicht 
die Rede sein kann. 

Die folgenden Versuche sind mit anderen Kohlen, 
meist bei höherer Temperatur angestellt. 

Von der Bestimmung des Wassers wurde dabei ab- 
gesehen, weil gleichzeitig mit diesem theerige Stoffe ab- 
gegeben wurden. Die direct gebildete Kohlensäure be- 
stimmte man meist volumetrisch. . 


Versuch 3. 
Grubenfeuchte Kohle anderen Ursprungs. 
Angewandt: 21,5 g, welche auf 250° im trockenen 
Luftstrome erhitzt wurden; die entstandenen, mit Luft ge- 


0,218 g 
0,1413 g, 
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mengten Gase traten in eine 31 fassende Flasche, welche 
zuerst als Aspirator, dann als Gasometer diente. 

In einem Theile des darin gesammelten Gases wurden 
Kohlensäure, Sauerstoff und Kohlenoxyd volumetrisch (nach 
Winkler-Hempel’s Methoden) bestimmt: 100 Volumen ent- 
hielten danach: 


Kohlensäure 8,0 Proc 
Sauerstoff . . .. . . 65 , 
Kohlenoxyd ..... 07 , 


Die übrige Hauptmenge des Gases wurde, nachdem 
die drei eben genannten Gemengtheile durch Kalilauge, 
pyrogallussaures Alkali und durch ammoniakalische Kupfer- 
chloriirlésung successiv entfernt waren, getrocknet und tiber 
glühendes Kupferoxyd geleitet, um die Menge brennbaren 
Gases (Kohlenwasserstoff) festzustellen. Dabei erhielt man 
als Verbrennungsproducte: 


Wasser . 0,00535 g 
Kohlensäure . 0,0102 g, 


genau entsprechend 0,0024 g CH, (Methan) oder 3,5 cc 
also eine sehr geringe Quantität. 

Das absolut ungefährliche Gasgemisch hatte folgende 
procentische Zusammensetzung: 


Kohlensäure . 8,0 Proe. 

Kohlenoxyd . ep “OEE = 

Methan ...... 0,14 , 

Sauerstoff . 6, A 

Stickstoff . 84,66 „ 
Versuch 4. 


Von derselben Kohle (Versuch 8) wurden etwa 20,0 g 
auf etwas über 400° erhitzt, die gasigen Producte mit der 
langsam durch den Apparat geleiteten Luft in eine 5 | 
fassende Flasche gesaugt, welcher abgemessene Mengen 
zur näheren Untersuchung entnommen wurden. 

a) Die volumetrische Analyse ergab folgendes Resultat: 

In 100 Volumen des Gemisches waren enthalten: 


Kohlensäure . 14,3 Proc. 
Sauerstoff ..... 41 , 
Kohlenoxyd . 3,25 5 


b) Von dem ursprünglichen Gasgemische wurde ein 
Theil in eine Flasche, welche 511 cc fasste, übergefüllt, 
aus dieser sodann durch Absorptionsgefässe mit Kalilauge, 
pyrogallussaurem Kali, salzsaurem Kupferchlorür, Schwefel- 
säure gepresst, um schliesslich über glühendes Kupferoxyd 
geleitet zu werden (wie bei Versuch 3). Durch diese Ver- 
brennung wurden erhalten: 


Kohlensäure 
Wasser . 


0,0245 g 
0,0180 g, 


Werthe, aus denen sich die Menge des in 511 cc des Ge 
misches enthaltenen Methans (CH,) zu 1,25 cc berechnet: 
auf 100 Volumen kommen also nur 0,25 Vol. 

Zur Controle der oben gefundenen Werthe wurde 
zuletzt in einer abgemessenen Probe des Gasgemisches dic 
Gesammtmenge des Kohlenstoffs so bestimmt, dass man 
das Gas über glühendes Kupferoxyd leitete und die Kohlen- 
säure wog. 500 cc des Gemisches enthielten 0,059 g 
Kohlenstoff, während sich aus obigen Zahlen (unter a 
und b) 0,058 g © berechnen. 

Das bei hoher Temperatur (> 400°) erhaltene Ge- 
misch hat demnach folgende volumprocentische Zusammen- 
setzung, aus welcher die absolute Unentzündlichkeit des- 
selben erhellt; in 100 Volumen: 


Kohlensäure . 14.3 Vol 
Kohlenoxyd 3,25 » 
Methan . a 0,25 „ 
Sauerstoff . . . . . . 41 „ 
Stickstoff . . . . . . 81,1 „ 
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Bei Vergleich der Ergebnisse von Versuch 3 und 4 
erkennt man, dass in Folge der Temperaturerhöhung die 
Menge der Kohlensäure, sowie des Kohlenoxyds erheblich 
gesteigert worden ist; die Zunahme des Methans erweist 
sich als sehr geringfügig. 


Versuch 5. 

Grubenfeuchte Braunkohle von anderer Lagerstätte 
wurde der gleichen Temperatur (> 400°) ausgesetzt, wie 
bei Versuch 4, auch in gleicher Menge angewandt. Das 
Gasgemisch sammelte sich in der gleichen 5-Literflasche; 
nur wurde das Sperrwasser mit einer Schicht Provenceröl 
bedeckt. 

a) Die volumetrische Analyse einer Probe des Gases 
ergab in 100 Volumen: 


Kohlensäure . 26.0 Proc 
Kohlenoxyd . . . . . 79 
Sauerstoff . . . . . 05 


b) Die Kohlenstoffmengen des im Gemische enthaltenen 
Kohlenoxyds und des eventuell vorhandenen Methans wurde 
in einer anderen Gasprobe (nach Entfernung der Kohlen- 
säure) durch Ueberleiten über glühendes Kupferoxyd u. s. w. 
bestimmt. Dabei ergab sich völlige Gleichheit des Kohlen- 
stoffgehaltes mit dem aus der Gasanalyse berechneten, so 
dass auf Abwesenheit von Methan geschlossen werden 
muss. Wahrscheinlich sind die geringen beim Schwelen 
der Kohle gebildeten Mengen desselben durch das Oel ab- 
sorbirt worden. 

Die Zusammensetzung des Gases ergibt die vollständige 
Gefahrlosigkeit eines solchen Gemisches. — 

Während bei den obigen Versuchen Gasgemenge mit 
geringen Mengen brennbarer Gase erhalten worden sind, 
zeigt der folgende Versuch, dass eine Sfaubprobe durch 
ihr Verhalten beim Erhitzen sich nicht unwesentlich von 
den oben angewandten Braunkohlen unterscheidet. Zu 
bemerken ist übrigens, dass der Versuch 6 in einem anders 
geformten Gefässe, als Versuche 2 bis 5, ausgeführt wurde, 
derart, dass die von dem Luftstrome berührte Oberfläche 
merklich geringer war als bei den früheren Versuchen 
(2 bis 5). 

Versuch 6. 
Mit Kohlenstaub (von anderer Stelle). 


Angewandt: 9 g, welche zuerst (a) im Luftstrome auf 
150 bis 160° erhitzt wurden. Die Menge der direct ge- 
bildeten Koblensäure betrug 0,3721 g, entsprechend 190 cc. 

Das von Kohlensäure befreite, getrocknete Gasgemisch 
lieferte, über glühendes Kupferoxyd geleitet u. s. w.: 


Wasser... . 0,0411 g 
Kohlensäure 0,0488 g, 


Zahlen, welche zeigen, dass das brennbare Gas fast reines 
Methan ist, und zwar 25 cc desselben. 

Der bei 250 bis 280° fortgesetzte Versuch (b) ergab eine 
ganz bemerkenswerthe Steigerung der Mengen brennbaren 
Gases, aber auch eine bedeutende Quantität Kohlensäure. 

Direct gebildete Kohlensäure: 1,805 g. 

Das von CO, freie, trockene Gas, über glühendes 
Kupferoxyd geleitet, lieferte: 


Wasser . 


0,5604 g 
Kohlensäure 


0,9347 g. 

Aus diesen Zahlen berechnet sich, dass 476 cc eines 
Gemisches von Methan und Kohlenoxyd entstanden, und 
zwar 349 cc Methan und 127 cc Kohlenoxyd, welche mit 
920 ce Kohlensäure (= 1,805 g) gemischt sind. 
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Die Menge des diesen Gasen beigemischten Stickstoffs 
und Sauerstoffs ist nicht ermittelt worden. 

Die Explosionsgefahr, welche die beträchtliche Menge 
brennbaren Gases mit sich bringt, wird durch das nahezu 
doppelt grosse Volumen Kohlensäure bedeutend verringert. 

Beobachtungen über die Entzündlichkeitsgrenze der- 
artiger Gemische von Kohlensäure und Methan bezieh. 
Kohlenoxyd fehlen bislang. Sehr wahrscheinlich ist jedoch, 
dass ein solches Gemenge wie oben: also von 66 Vol.-Proc. 
Kohlensäure, 25 Proc. Methan, 9 Proc. Kohlenoxyd, mit 
Luft gemischt kaum noch explodiren wird. 

Von den zu den Versuchen 1 bis 5 verwendeten 
Braunkohlen (und zwar den „briquettirten“) sind Bestim- 
mungen der Asche und des Schwefelgehaltes, von dem 
Staub (Versuch 6) ist eine'vollständige Analyse ausgeführt 
worden mit folgendem Ergebnisse: 


(Vers. 1, 2) (Vers. 3, 4) (Vers. 5) (Vers, 6) 
Aschengehalt 8,03 10,6 4.85 7,1 
Schwefelgehalt 2,7 2,7 0.5 0,6 


Der Staub (Versuch 6) enthielt ausser 7,1 Proc. Asche 
und 0,6 Proc. Schwefel: 
59,55 Proc. Kohlenstoff 


4,53 Wasserstoff 
1,22 ,„ Stickstoff 
27,00 , Sauerstoff. 


Eine Beziehung der chemischen Zusammensetzung zur 
Natur der beim Erhitzen entwickelten Gase ist nicht er- 
kennbar. 

Der Uebersicht halber seien die Ergebnisse der Ver- 
suche 2 bis 6 in einer Tabelle zusammengestellt. 

Versuch 1 ist fortgelassen, da bei demselben auf die 
brennbaren Gase keine Rücksicht genommen war. 


Versuch 2. Abgegeb. Verhältniss- 
Temperatur Wasser CO, zahlen tur CO 
in Proc. (bez. CHo, 
Angewandt: | a) 100—110° 488 50 cc 19 cc 
27.418 g Kohle ¢ b) 150— 160° 2,2 76 cc 0,5 cc 
Grubenfeucht J ec) 150-1000 08  T2ce 124cc 


Zusammensetzung des Gas- 
gemisches in Proc, 
D q 


Versuch 3. 


co, CO CH 0 N 
Angewandt: 21,5 g 250° 8.0 0,7 0,15 6,5 84,65 
Versuch 4. 
Dieselbe Kohle 
(Vers. 3) 
Angewandt: 20,02 > 400° 14.3 3,25 0.25 41 8L1 
Versuch 3. 
Angewandt: 20,0g > 400° 260 79 — 05 656} 
Versuch 6. Mengen der gebildeten Gase 
Kohlenstaub. CO; CO CH, 
RN fa) 150—160° 190 cc — 25 cc 
Angewandt: 9 g 1b) 959-2809 920ce 127ce 349cc 


Auf die Ungefährlichkeit der beim Schwelen der Braun- 
kohlen entstehenden Gase ist oben schon hingewiesen worden. 
Eine nähere Untersuchung der von verschiedenen Staub- 
sorten in der Hitze ausgegebenen Gase wäre sehr erwünscht, 
da der einzige darüber vorliegende Versuch (6) ein be- 
merkenswerthes Ergebniss gehabt hat. — 

Im Anschlusses an obige Versuche, insbesondere an 
Versuch 1, haben wir das Verhalten von Braunkohlen 
beim Erwärmen im Luftstrome mit Rücksicht auf beige- 
mengten Schwefelkies geprüft. Der Einfluss des letzteren 
auf die Oxydation von Steinkohlen ist durch sorgsame 
Arbeiten (namentlich von Richters) erwiesen. 

400 g Briquettekohle mit einem Gehalt von 0,5 Proc. 
Schwefel und 5,35 Proc. Asche wurden im Wasserbade so 
erwärmt, dass ein feuchter Luftstrom langsam hindurch- 
ging und die Temperatur im Innern etwa 80° betrug. 
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Ganz erhebliche Mengen Kohlensäure, welche durch Baryt- 
wasser und Kalilauge entfernt, aber nicht bestimmt wurden, 
gingen fort. Das aufgesammelte Gas bestand aus: 


13,05 Proc. Sauerstoff und 
86,95 „ Stickstoff, 


und enthielt kein Kohlenoxyd. 

Mit derselben Menge der gleichen Briquettekohle wurde 
der nämliche Versuch angestellt, nachdem man 2 Proc. 
Schwefelkies (8 g) in feinster Zertheilung der Kohle bei- 
gemischt hatte. — Das gesammelte, von Kohlensäure be- 
freite Gas bestand aus 


11,3 Proc. Sauerstoff 
88,7 , Stickstoff. 


Kohlenoxyd war darin nicht nachzuweisen. 

Beim zweiten Versuche ist, wie aus dem stärkeren 
Verbrauche von Sauerstoff hervorgeht, zwar eine grössere 
Menge Kohlensäure producirt worden, die Oxydation der 
Kohle war also lebhafter, aber als bedeutend ist der Unter- 
schied im Verhalten der mit verschiedenen Mengen Schwefel- 
kies gemischten Kohlen nicht zu bezeichnen. 

(Schluss folgt.) 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
- fabrikation. 


(Fortsetzung der Berichtes S. 44 d. Bd.) 


Zur Prüfung und Berichtigung der Saccharometerscala 
benutzt K. Ulsch (Zeitschrift für das gesammte' Brawvesen, 
Bd. 13 S. 369) das folgende Verfahren, welches ausschliess- 
lich Wasser als Probeflüssigkeit verwendet und eine ge- 
naue Berichtigung der Scala an beliebig vielen Punkten 
in sehr schneller Folge ermöglicht. Das genau gewogene 
und gereinigte Saccharometer befindet sich in einem 8 cm 
weiten und 45 cm hohen Glascylinder und wird an den 
längeren Arm einer mit Balkenarretirung versehenen Rei- 
mann’schen Wage angehängt, welche ein leichtes Wag- 
schälchen von 4 bis 5 cm Durchmesser trägt. Befindet 
sich die Wage im Gleichgewicht, so muss das untere 
Ende des Saccharometers um einige Millimeter vom Boden 
des Cylinders abstehen. Der letztere ist unten tubulirt 
und mit einem ganz gleich beschaffenen, höher aufgestellten 
Cylinder durch Kautschukschlauch verbunden, welcher letz- 
tere mit einem Quetschhahne zur Regulirung der Ver- 
bindung versehen ist. Der höher stehende Cylinder ist 
vollständig, der Saccharometercylinder so weit mit Wasser 
gefüllt, dass das Saccharometer bis zum untersten Scalen- 
theil eintaucht. Das Wasser beider Cylinder hat genau 
die Normaltemperatur von 14° R. Das Gleichgewicht wird 
durch Auflegen von Gewichten auf die Wagschale oder 
durch Einsetzen von Reitergewichten in die Kerben des 
Wagbalkens hergestellt. Der Stand des Wassers an der 
Saccharometerscala wird notirt, und hiermit beginnt die 
eigentliche Prüfung. Man legt ein beliebiges Uebergewicht 
(z. B. 0,2 g) auf die Wagschale. Das Saccharometer sinkt, 
bis es den Boden des Cylinders berührt, und die Zunge 
der Wage schlägt um einige Grade nach rechts aus. Man 
lässt nun durch Oeffnen des Quetschhahnes Wasser aus 
dem oberen Cylinder einströmen, wodurch sich das Saccharo- 
meter hebt und ins Gleichgewicht zurückkehrt. Man notirt 
wieder den Stand der Saccharometerscala und das auf- 
gelegte Gewicht. Man fährt in der beschriebenen Weise 
fort, das Gewicht der Schale zu vermehren und das Wasser 
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im Saccharometercylinder steigen zu lassen, bis der Null- 
punkt der Scala fast vom Wasserspiegel erreicht ist. Man 
entfernt nun das Saccharometer, lässt aber Glashaken 
und Schlauchstückchen, womit es an der Wagschale be- 
festigt ist, hängen, stellt durch Auflegen von Gewichten 
das Gleichgewicht her und notirt die Summe aller auf- 
gelegten Gewichte. Ist g der Betrag des Gewichtes, mit. 
dem das Saccharometer an der Wagschale wirkt, @ das 
Gewicht des Saccharometers, so ist G — g gleich dem Ge- 
wicht des zu Anfang des Versuchs durch das Saccharo- 
meter verdrängten Wassers. In eine andere Flüssigkeit 
eingesenkt, bis zum gleichen Scalentheile, wird das In- 
strument das gleiche Volumen Flüssigkeit verdrängen; 
soll dabei das Instrument schweben, so ist die Dichtigkeit 
GG = Allgemein erfährt man also 
die auf jeden Scalenpunkt aufzutragende Dichtigkeit, wenn 
man das Gewicht des Saccharometers durch den Gewichts- 
verlust dividirt, welchen dasselbe erleidet, wenn es bis zu 
dem betreffenden Scalenpunkte eingesenkt ist. Das Ge- 
wicht, mit welchem das Saccharometer während des Ver- 
suchs an der Wage lastet, verringert sich mit dem Steigen 
des Wasserspiegels im Saccharometereylinder fortwährend. 
Gleichgewicht der Wage vorausgesetzt, ist für jeden ein- 
zelnen Fall dieses Gewicht gleich g —- y, wobei jedesmal y 
den auf der Schale befindlichen Betrag von Gewichten be- 
zeichnet. Für jeden Scalenpunkt ist der Gewichtsverlust 
des Instrumentes: G — (g — y) = G — g + 7, die betreffende 


a ana 
Dichtigkeit also: Ca 


dieser Flüssigkeit = 


Bei der immer allgemeiner werdenden Einführung der 
elektrischen Beleuchtung in Zuckerfabriken werden die 
Zuckerfabrikslaboratorien, welche Leuchtgas zu ihren 
Heizungsarbeiten verwenden können, immer seltener und 
der Wunsch nach einem bequemen Ersatz für dasselbe 
stärker. Da die Verwendung von Spiritus, namentlich 
von denaturirtem, viele Unbequemlichkeiten hat, so ist 
die Versuchsstation des Oesterreichisch- Ungarischen Central- 
vereins für Zuckerindustrie bemüht gewesen, einen Apparat 
herstellen zu lassen, welcher die Zuckerfabrikslaboratorien 
auf billige und zweckmässige Weise mit Heizgas zu ver- 
sorgen vermag. 

Diesen Zweck scheint nach A. Stift (Oesterreichisch- 
Ungarische Zeitschrift für Zuckerindustrie, 1890 Bd. 19 
H. 4 S. 399) der Luftgasapparat „Eureka“ (Fig. 1), welcher 
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Fig. 1. 
Luftgasapparat für Zuckerfabrikslaboratorien. 


bereits in verschiedenen Fabriken zur vollen Befriedigung 
eingeführt wurde, zu erfüllen. Derselbe wird von der Firma 
Gerson, Böhm und Rosenthal in Wien angefertigt und 
kostet in einer Grösse für 20 Flammen 360 Gulden. 
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Der Apparat liefert eine Flamme, welche sowohl in 
Bezug auf Leucht- wie auch Heizkraft der des Leucht- 
gases zum mindesten gleichwerthig ist, ausserdem ist der- 
selbe auch im Stande, Flammen von hohen Temperaturen, 
wie es für Gebläse- und Muffelifenflammen erfordert 
wird, zu erzeugen. 

Das Princip des hier abgebildeten patentirten Apparates 
ist ein sehr einfaches und besteht in der Carbonisirung 
der atmosphärischen Luft mit einem flüchtigen Kohlen- 
wasserstoff. Die Arbeitsweise und nähere Beschreibung 
desselben ist folgende: 

Der Apparat besteht aus drei Theilen: 1) dem Flaschen- 
zug D und der Welle B, 2) dem Gebläse // und dem Re- 
gulator L, und 3) dem Carburator, welcher bei kleineren 
Apparaten aus vier, bei grösseren aus sieben und noch 
mehr Kammern besteht. 

Die Welle B dient zum Aufziehen des Flaschen- 
zuges D und des Gewichtes Æ und ist mittels eines Zahn- 
rades F mit zwei Federn G mit einem Schaufelrade in 
Verbindung, welches sich im Gebläse // befindet. Letzteres 
wird durch die Oeffnung A mit Wasser bis zu dem im 
Standglase J befindlichen Striche gefüllt, welches Volumen 
immer eingehalten werden muss. Durch das Gewicht / 
des Flaschenzuges wird das Schaufelrad in Bewegung 
gesetzt, welch letzteres zum Weitertreiben der atmo- 
sphärischen Luft, die ebenfalls bei X eintritt, dient. Zur 
Unterstützung dieses Zweckes ist weiter der Regulator L 
angebracht, der ebenfalls mit Wasser gefüllt wird. Ist 
der Apparat nun mit Wasser gefüllt, so muss die Glocke M 
beim Regulator zu ihrem höchsten Punkte steigen, wie 
es die Abbildung zeigt. Sollte sich die Glocke gar nicht 
oder nur ungenügend heben, so ist das Gewicht E zu 
leicht und muss noch ein Gewicht zugefügt werden. 
Sollte das Wasser oben beim Regulator L überlaufen, so 
ist das Gewicht zu schwer und muss ein Theil davon 
entfernt werden. 

Im Falle das Gebläse H überfüllt wird, muss das 
Wasser bei dem Entleerungshahn O entfernt werden. Des- 
gleichen kann sich durch Ueberfüllung das Luftrohr im 
Gebläse mit Wasser füllen, was auf die Thätigkeit des 
Apparates sehr störend wirkt. Durch Aufdrehen des kleinen 
Entleerungshahnes N wird diesem Uebelstande sofort ab- 
geholfen. 

Durch die Bewegung des Schaufelrades einerseits und 
durch den Druck der Glocke andererseits wird die Luft 
in dem Luftleitungsrohr nach dem Carburator getrieben. 
Die Verbindung der beiden letzteren wird durch die Hol- 
länder PP hergestellt. In dem Carburator erfolgt nun 
die Carbonisirung der Luft durch Gasolin, ein aus dem 
Erdöl durch vielfache Destillation erhaltener Kohlenwasser- 
stoff vom spec. Gew. 0,632 bis 0,660. 

Die Füllung des Carburators geschieht durch die 
Oeffnung T in der obersten Kammer. Man öffnet hier- 
bei sämmtliche Zuflusshähne R und giesst bei T' so lange 
Gasolin nach, bis sämmtliche Abtheilungen des Carburators 
bis zu den Strichen bei den Oelstandsgläsern © gefüllt 
sind. Einer eventuellen Ueberfüllung, die unter keinen 
Umständen stattfinden darf, wird durch die Oeffnung der 
Entleerungsschraube U Abhilfe geleistet. 

Die carbonisirte Luft gelangt nun durch die Hähne V V 
in das Gasleitungsrohr und zur weiteren Verwendung. Je 
nach Verbrauch können beide Hähne oder auch nur ein 
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Hahn geöffnet werden. Wird nur ein Hahn geöffnet, so 
bleiben drei Kammern ausser Thätigkeit, wie aus der Ab- 
bildung ersichtlich ist. 

Die Anzahl der Flammen kann bis auf 500 ausgedehnt 
werden. Der Verbrauch an Gasolin ist gering, so dass 
die Erhaltungskosten nur mässig sind. 

(Fortsetzung folgt.) 


C. L. Coffin’s elektrisches Schweissverfahren. 

Das Schweissverfahren C. L. Coffin’s in Detroit unter- 
scheidet sich von anderen dadurch, dass er das Eisen erhitzt, 
indem er es in den Lichtbogen zwischen zwei Kohlen legt. 
Für kleine Arbeiten, z. B. in Zinn- und Bleigiessereien, wird 
der nach Electrical World (vgl. The Engineer, 1890 Bd. 70 
# S. 218) ein tragbarer Bogenschweissapparat benutzt. Den 
Rahmen tragen zwei isolirte Rollen; auf ihm befindet sich 
der Regulirapparat. Die magnetische Wirkung kann ent- 
weder durch Heben und Senken des Kerns regulirt wer- 
den, oder mittels eines Umschaltere. Es ist eine Scala an- 
gebracht, damit das Werkzeug auf Meialle verschiedener Dicke 
zur Anwendung gebracht werden kann; wird der Zeiger auf 
eine die Dicke des Arbeitsstückes angebende Zahl der Scala 
gestellt, so wird zufolge der gewählten Berechnung der Scala 
der beste Erfolg erzielt. Die Bogenschweissung stellt dem 
Arbeiter eine ungeheuer grosse Hitze zur Verfügung, welche 
er gerade auf die gewünschte Stelle wirken lassen kann; und 
dies überall, wo man nur einen elektrischen Stromlauf er- 
reichen kann, sei dies ein Stromkreis mit Gleichstrom, oder 
ein solcher für Bogen- oder Glühlicht; nöthigenfulls benutzt 
inan eine besondere kleine Dynamo. Es ist buchstäblich ein 
elektrisches Löthrohr von gewaltiger Kraft. Coffin will aber 
auch einen ganz kleinen Bogenschweissapparat für Juweliere 
ausführen. 


Gefässe zum Aufbewahren von Flusssäure. 


E. Hart empfiehlt solche aus Paraffin, Wachs oder Ceresin 
herzustellen, welche Substanzen durch Flusssäure nicht ange- 
gritfen werden, doch ist dem Ce- 
resin wegen seines hohen Schmelz- 
punktes der Vorzug zu geben. 

Beim Versandt ist es gut, die 
Flaschen in Sägmehl enthaltende 
Blechbüchsen zu stellen und den 
Stopfen, wie aus Fig. 2 ersichtlich, 
umgekehrt gestellt anzuschmel- 
zen. Beim Oefinen wird der Stop- 
fen bei a abgeschnitten. Verf. 


Fig. 1. 
Gefässe zum Aufbewahren 
der Flusssäure. 


Fig. 2. 


veröffentlicht auch eine Tabelle 
über den Zusammenhang zwischen 
specifischem Gewicht und Concentration wässeriger Flusssäure, 
die, wenn auch nicht ganz genau, doch der Praxis genügt. 


Spec. 
Gew. 
bei 150C. 


Spec. 
Gew. 
bei15'C. 


8,70 : 69,60 
11,60 1,11 118 | 52,20] 1,25 | 72,50 
14,50 || 1,12 1,19 
1,06 | 17,40 || 1,13 1,20 | 58,00 
1,07 | 20.30 || 1,14 1.21 | 60,90 


(Zeitschrift für analytische Chemie, 1890 Heft 4 S. 444, nach 
Journal of analytical chemistry, Bd. 3 S. 372). 


Selbsthätige Spiritusgebläselampe. 


Ein handliches, wenig Raum beanspruchendes Gebläse, 
welches die zwar leistungsfähigen, aber unbequemen und theuren 
Blasetische mit Gas- oder Paraftingebliselampen zu ersetzen 
vermag, ohne wie diese mechanischen Betriebes zur Erzeugung 
der nöthigen Pressluft zu bedürfen, ist von G. Barthel con- 
struirt worden. 

Die Gebliiselampe besteht aus einem länglichen, zwischen 
zwei Füssen beweglich hängenden Spiritusbehälter, aus dessen 
Mitte sich das quer hindurchgehende, oben und unten ottene 
Centralrohr erhebt. Letzteres wird von einem zweiten, dem 
sogen. Dochtrohre umschlossen, welches oben conisch auf daa 
Centralrohr aufgeschliffen und unten mittels einer Uebermutter 
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auf dem Behälter festgeschraubt ist. Zwischen dem Central- 
robre und dem Dochtrohre liegt, ringförmig angeordnet, ge- 
wohnlicher Spiritusdocht, welcher mit den Enden in den Be- 
hälter hineinragt. Aus dem Dochtraume mündet eine kleine 
Düse in das Centralrohr. Wird nun der obere Theil der Ge- 
bläselampe mittels einer kleinen ringförmigen Rinne, in welche 
man ein wenig Spiritus gegossen und angezündet hat, erwärmt, 
so entweichen die durch Vergasung des angesaugten Spiritus 
entstehenden Dämpfe durch die Düse in das Centralrohr, strömen 
nach oben, reissen injectorartig Luft mit, mischen sich damit, 
entzünden sich oberhalb und liefern eine sehr heisse, stark 
brausende, etwa 15 cm lange Gebläsellamme. Die fortdauernde 
Vergasung erfolgt durch Wärmeleitung des Centralrohres nach 
unten und Uebertragung der Wärme auf den Docht. Ist die 
Giebliiselampe einmal angewärmt, was nur etwa 7/2 Minute in 
Anspruch nimmt, dann brennt 
dieselbe ununterbrochen, so 
lange noch Brennmaterial in 
der Lampe vorhanden ist. 

Durch eine am unteren 
Ende des Centralrohres befind- 
liche Kappe ist der Luftzutritt 
und damit die Hitze der Flam- 
me zu regeln. 

Die Anordnung des Behäl- 
ters auf den Füssen gestattet 
eine Drehung desselben, wo- 
durch sich je nach dem in 
Frage kommenden Zwecke eine 
wagerechte oder senkrechte 
Flanıme erreichen lässt. 

Die durch die Gebläse- 
lumpe erzielte Flamme besitzt 
dieselben Eigenschaften, wie 
die eines guten Gasgebläses. 
Kupferdraht von 5 bis 6 mm 
Durchmesser schmilzt leicht 
zu einer Kugel ab. Dickwan- 
dige Glasröhren, sogen. Bom- 
benröhren, lassen sich leicht 
bearbeiten, sowie Verbren- 

nungsröhren aus schwer 

schmelzbarem Glase biegen und 
ausziehen. Das Ueberführen 
von kohlensaurem Kalk in 
Aetzkalk, das Aufschliessen von 
Silicaten mit Natrium- oder 
Bariumcarbonat erfolgt in 
kurzer Zeit. 

Eine weitere Anwendung 
des durch die vorstehend beschriebene Gebläsellamme erliu- 
terten Princips bildet die Spirituslöthlampe. Die innere Ein- 
richtung ist genau die gleiche, wie bei der Gebläselampe. 

Diese Lötblampe lässt sich mit vielem Vortheile an Stelle 
der alten Spiritusäolipile verwenden. Die erzeugte Flamme 
besitzt bei weitem höhere Temperatur und ist wıderstands- 
fähiger gegen Luftzug, wie die der alten Spiritusléthlampe. 
Auch ist der Verbrauch an Brennmaterial in Folge Wegfallens 
einer zweiten Heizllamme erheblich niedriger. Das Princip 
dieser Lampen lässt sich auch auf Benzinbetrieb anwenden. 
Durch angestellte Versuche ermittelte Verf. jedoch, dass der 
durch völlige Benzinverbrennung erzeugte Hitzegrad kein höherer 
ist als der durch vollkommene Spiritusverbrennung, und da 
Spiritus als Brennmaterial gegenüber Benzin unbestreitbare Vor- 
theile bietet, so hat Verf. ın Folge dessen die Lanıpen für 
Spiritus construirt (Chemiker-Zeitung, 1890 Bd. 14 S. 1443). 


Das Raffiniren von Erdöl und Schmieröl und die dabei 
verwendeten Apparate. 


In der Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 352, bespricht 
Schestopal sehr ausführlich die Art und Weise, in welcher bei 
Erdölen und Schmierölen das Säuren und Laugen zwecks Raf- 
fination der Oele vorgenommen werden soll. 

Verf. unterzieht dann die gebräuchlichen Apparate, welche 
zum Mischen der Oele mit den Chemikalien (Schwefelsäure und 
Natronlauge) dienen, einer Beurtheilung und kommt zu dem 
Schlusse, dass den Reinigern mit mechanischem Rührwerk, be- 
sonders für die Raffination der Schmieröle, der Vorzug vor 
den Luftmischern (Agitatoren) zu geben sei, weil durch den in 
letztgenannten Apparaten zur Verwendung gelangenden starken 
Luftstrom Veranlassung zur Oxydation und Bildung organischer 
Säuren gegeben ist. 

Die Leichtigkeit, mit der sich die Kohlenwasserstoffe des 
l.rdöls oxydiren, ergibt sich aus Versuchen, die Schestopal früher 
auf Veranlassung von Prof. Engler ausgeführt hat, bei welchen 


Selbsthätige Spiritusgebläselampe. 


Kleinere Mittheilungen. — Biicher-Anzeigen. 


Heft 8. 


der Einfluss des Sauerstoffes auf Leuchtöle verschiedener Her- 
kunft festgestellt wurde. 

Je 10 cc der betreffenden Oele wurden in dünnwandigen, 
leicht zerbrechlichen Probirröhren eingeschmolzen und diese 
in etwa 200 cc fassende Glasröhren gebracht, die dann mit 
Sauerstoff gefüllt und ebenfalls zugeschmolzen wurden. Durch ein 
kräftiges Schütteln der Röhren zerbrachen die darin befind- 
lichen zugeschniolzenen Probirrohre und ihr Inhalt kam in Be- 
rührung mit dem Sauerstoffe. Die Wirkung des letzteren war 
geradezu überraschend, denn schon bei gewöhnlicher Temperatur, 
bei einer ruhigen wagerechten Lage der Röhren, absorbirten 
die Oele bereits nach einigen Tagen das Mehrfache ihres 
Volumens Sauerstoff. Es wurde festgestellt, dass die Fähigkeit 
der Kohlenwasserstoffe, Sauerstoff zu absorbiren, mit deren Zu- 
nahme amı specifischen Gewicht und der Temperatur steigt. Zur 
Bestimmung der absorbirten Mengen Sauerstoff wurden die 
Röhren unter Wasser geöffnet und das eingetretene Quantum 
desselben gemessen. Es zeigte sich übrigens, dass nicht etwa 
eine Lösung des Sauerstoffs in den Oelen, sondern ein chemischer 
Vorgang, der Eintritt von Sauerstoff in die Oele, stattgefunden 
hatte. Dieselben reagiren stark sauer. 

An einem Beispiel aus der Praxis erläutert der Verf., mit welch 
bedeutenden Luft- bezieh. Sauerstoffmengen die Oele bei der 
Raffination im Agitator zusammengebracht werden. Schestopal 
berechnet, dass auf 600 hl Erdöl während des zweistündigen 
Säurens 16800 hl und während eines 8 Minuten langen 
Laugens 1120 hl Luft zur Verwendung kommen. Noch un- 
günstiger liegen die Verhältnisse für Schmieröl. Bei diesem 
dauert das Säuern 2'/2 Stunden, das Laugen 12 Minuten. 
Unter den nämlichen Arbeitsbedingungen wie beim Erdöl wird 
das Schmieröl während des Säuerns mit 21000 hl Luft, während 
des Laugens mit 1680 hl Luft zusammengebracht. 

Berücksichtigt man, wie leicht Sauerstoff schon bei blosser 
Berührung auf die Oele einwirkt, so darf wohl angenommen 
werden, dass dies auch bei Gegenwart von concentrirter Schwefel- 
säure und noch mehr bei Natronlauge stattfindet. Verstärkt 
wird diese Wirkung noch durch die beim Laugen der Schmier- 
öle zur Anwendung kommende höhere Temperatur (40 bis 50°). 

Schliesslich kommt Schestopal noch auf die Erscheinung 
des Trübwerdens (Brechen) der Leucht- und Schmieröle zu 
sprechen, welche auch er auf eine Ausscheidung organischer 
Salze zurückführt. Die Trübung, welche später bei auf Barrels 
abgefüllten nicht gehörig raftinirten Oelen beobachtet wird, 
soll daher rühren, dass der zum Leimen der Fässer verwendete 
Leim Spuren von kohlensaurem Kalk enthält (besonders rus- 
sische Leimsorten), auf welchen die organischen Säuren ein- 
wirken (vgl. Veith, Ueber Erdöltrübung, 1890 277 567). 
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Probleme der Gegenwart. 1. Band. Beiträge zum 
Problem des elektrischen Fernsehens von R. Ed. Liese- 
gang. Düsseldorf. E. Liesegang’s Verlag. . 130 S. 3 Mk. 


In der vorliegenden Schrift berichtet der Verfusser über 
die bisherigen, fremden sowohl wie eigenen, Versuche zur Her- 
stellung des elektrischen Fernsehers, und erläutert die ein- 
schlägigen Gesichtspunkte und deren wissenschaftliche Unterlage. 
Der Stoff ist mit grossem Fleisse zusammengetragen und inter- 
essant bearbeitet. Wenn auch gegenwärtig befriedigende Lö- 
sungen der Aufgabe des Fernsehens noch nicht vorliegen, so 
kann doch die endliche Lösung nur eine Frage der Zeit sein. 
Die vorliegende Arbeit wird nicht verfehlen, klärend und för- 
dernd zu wirken. Der Stoff ist wie folgt eingetheilt: A. Licht- 
wirkungen: ]) Leitungsfähigkeit, 2) Photoelektricität, 3) Radio- 
phonie, 4) Licht und Magnetismus. B. Das Phototel: 1) Ge- 
schichtliches, 2) Aufnahme-, 3) Empfangsapparat, 4) Schluss 
und -Nachtrige. 
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Die neuerdings namentlich für schnellgehende Maschinen 
so zuhlreich angewandten Achsen- bezieh. Schwungrad- 
regulatoren, im Gegensatz zu Pendelregulatoren, werden 
jetzt auch für Einstellung verschiedener Geschwindigkeiten 
der zu regelnden Kraftmaschine angewendet. 

Eine derartige Ausführung von (hr. B. Mohn in 
Christiania (*D. R. P. Nr. 55862 vom 7. September 1890) 
ist in Fig. 1 und 2 dar- 
gestellt. Fig. 1 ist ein 
Schnitt nach der Linie 
x—z der Fig. 2. 

Das Excenter A wird 
durch einen Arm B ge- 
halten, welcher um einen 
Zapfen b an der inneren 
Fläche einer Scheibe C 
schwingt. An demselben 
Zapfen b und einem eben- 
solchen c, der an der ent- 
gegengesetzten Seite der 
Scheibe C liegt, sind zwei bogenförmig gestaltete Ge- 
wichte J drehend angeordnet, von denen eins mittels der 
Stange a mit dem Excenter A verbunden ist. Auf der 
hinteren Seite jedes der Gewichte D sitzt ein Zapfen d. 
Die Welle trägt hinter der Scheibe C eine Muffe E, deren 
Flanschen e mit je einem der Zapfen d durch Stangen F 
verbunden sind. Die Stangen F' sind aus zwei Theilen 
hergestellt, deren Länge mittels Rechts- und Linksschrauben- 
mutter f vergrössert oder verkleinert werden kann. An 
der hinteren Seite der Muffenflanschen ist eine Spiral- 
feder ( befestigt, deren anderes Ende mittels Klemm- 
vorrichtung von der Welle gehalten wird. Wenn die 
Muttern f in der einen oder anderen Richtung gedreht 
werden, so werden die Verbindungsstücke verkürzt oder 
verlängert, wobei das Verhältniss zwischen der Feder einer- 
seits und den Gewichten und denı Excenter andererseits 
verändert wird, und zwar in solchem Masse, dass eine 
Differenz in der Geschwindigkeit der Maschine von 2 bis 
9 Proc. erzielt wird. 

Das gleiche Ergebniss lässt sich dadurch erzielen, dass 
man die Stangen F' aus einem Theil herstellt, aber das 
eine mit Gewinde versehene Ende derselben mit einer 
Mutter versieht, die drehbar in den Muffenflanschen sitzt 
und mittels Handgriffe gedreht werden kann. Die in der 
Zeichnung dargestellte Einrichtung wird dagegen als die 
einfachere und bessere bezeichnet. 

Der den Gegenstand des Patentes Nr. 52214 vom 
1. November 1889 der Actiengesellschaft Hannoversche Mes- 


sing- und kisenwerke und T. Dautzenberg in Hannover 
Dinglers polyt. Journal Bd. 230, Heft 9. 199111. 


Fig. 1. 
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bildende Regulator gehört zu den Systemen, bei welchen 
die Fliehkräfte durch Federdrücke im Gleichgewicht ge- 
halten werden. Fig. 3 veranschaulicht eine Ansicht des 
Regulators. 

An der inneren Seite des Kranzes der Regulator- 
scheibe A sind zwei als Fliehgewichte dienende Hebel b b, 
symmetrisch zur Regulatorwelle a drehbar befestigt. Beide 
Hebel sind doppelt gekröpft, einmal in dem Sinne, dass 
sie über die Nabe der Scheibe A hinweggehen und dann 
in dem anderen Sinne, dass sich jeder Hebel theils vor 
dem einen Arm, theils 
hinter dem anderen Arm 
der (vierarmig angenom- 
menen) Scheibe A er- 
streckt. Beide Hebel er- 
halten dadurch radial 
gegenüberliegende FI&- 
chen, deren Mitten sich 
in der rechtwinkelig zur 
Regulatorwelle gerichte- 
ten Symmetrieebene der 
Regulatorscheibe befin- 
den. Bei der Gestaltung 
der Hebel ist ausserdem darauf gesehen, dass die Schwer- 
punkte derselben in dem durch die Mitten dieser Flächen 
gehenden Durchmesser des Scheibenkreises A liegen. In 
diesen Mitten sind kräftige Spiralfedern w und w, ge- 
lagert, welche, zwischen die Fliehgewichtshebel und den 


“ 


Fig. 2. 
Mohn's Schwunggewichtsregulator mit. Spiralfeder auf der Achse. 


Regulator mit hebelartigen Fliehgewichten von Danutzenberg. 


Scheibenkranz eingefügt, den bei der Drehung des Re- 

gulators auftretenden, die Hebel zu einem Ausschlage 

nöthigenden Fliehkräften das Gleichgewicht halten. In- 

dem die Fliehkräfte und Federdrücke in der gleichen, durch 

den Schwerpunkt der Hebel gehenden Linie wirken, sind 
25 
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die Drehzapfen d,d, der letzteren von Auflagerdrücken 
und somit von Reibungswiderständen befreit, ein Umstand, 
der dem Regulator grosse Empfindlichkeit verleiht. 

Um die Spannung der Federn 7, «, regeln zu können, 
werden dieselben durch Teller f und gy (bezieh. fi und g,) 
gehalten, von denen letztere mit in Bohrungen des Schei- 
benkranzes geführten und durch Muttern einstellbaren 
Schraubenspindeln versehen sind. Die Auflagerung der 
Federn auf den Fliehgewichtshebeln und ihre Führung 
vermitteln Stan- 
gen h, welche in 


AN 2 


a 

N q Büchsen an den 
itd Tellern f ver- 
BS schiebbar sind und 


it 


mittels Schneiden 
in Pfannen ruhen, 
die in die Hebel 
b,b eingesetztsind. 

In den Schei- 
benkranz einge- 
schraubte Stifte 
1,1, begrenzen den 
Ausschlag der 

Fliehgewichts- 
hebel. 

Durch Bolzen, 
welche an den 
Fliehgewichts- 
hebeln befestigt 
sind, erfolgt die 
Uebertragung 
ihrer Wege auf 
die zu verstellen- 
den Steuerungs- 

theile. 

Der in Fig. 4 
abgebildete indi- 
recte Regulator 
ist an N. Jepsen 
Sohn in Flens- 
burg (*D. R.P. 
' Nr. 53905 vom 
11. März 1890) 
patentirt. 

Der Regulator 
ist besonders be- 
stimmt für Schie- 
bersteuerungen mit selbsthätig veränderlicher Expansion, 
wie z. B. für Rider-Steuerungen und Trapezschieberstenerun- 
gen. In der Zeichnung ist beispielsweise angenommen, dass 
der Regulator auf einem Dampfabsperrventil D montirt sei 
und dass dieses wiederum mit seinem Flansch z auf dem 
Schieberkasten einer Dampfmaschine aufgeschraubt sei, 
während das Dampfzuführungsrohr an den Flansch 2, an- 
geschraubt wird. Hierbei mündet die Expansionsregulir- 
spindel i des Regulators direct in den Schieberkasten ein, 
um den Rahmen einer Trapezschiebersteuerung oder den 
Hebel einer Rider-Steuerung o. dgl. nach Bedarf zu heben 
oder zu senken. 

Die hohle Regulatorspindel C nebst dem in derselben 
befindlichen Gestänge «a, der Feder 7, dem Federgehäuse q» 
den Regulatorkugeln und den Reibungskuppelungsmuften B 
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Fig 4. 
Regulator für veränderliche Expansion von Jepsen. 


und B, werden mittels Riemenscheibe und der conischen 
Rädchen 0,0 in Umdrehung versetzt. 

Das Regulatorgestänge a hat reichlich Spielraum, um 
sich in den hohlen Regulatorspindeln auf und nieder be- 
wegen zu können, ebenso die in dem Gestänge a befestigten 
Querkeile /,/. Mittels der letzteren aber sind die Kuppe- 
lungsmuffen B und B, derart mit dem Regulatorgestänge a 
verbunden, dass sie an jeder Aufwärts- oder Niederbewegung 
des Regulatorgestänges a theilnehmen müssen. 

Bei normaler Umdrehungszahl hält die Centrifugal- 
kraft der Kugeln der Zugkraft der Feder r das Gleich- 
gewicht. 

Dabei erhält das Gestänge a in der hohlen Regulator- 
spindel seine Mittelstellung und ebenso die von dem Ge- 
stänge a abhängigen Reibungskuppelungsmuffen B und Ay. 
Die Kegelräder c, und c, nebst ihren zugehörigen Kuppe- 
lungsmuffen sind lose auf der Regulatorspindel C drehbar. 
In der eben erwähnten Mittelstellung bleiben beide Kuppe- 
lungsmuffen 3 und B, ausser Eingriff, so dass letztere sich 
zwar mit der Regulatorspindel © drehen, die Räder c, 
und c, aber in ihrer derzeitigen Stellung verharren, obne 
an der drehenden Bewegung der Regulatorspindel C theil- 
zunehmen. Nimmt hingegen die Umdrehungszahl der Re- 
gulatorspindel C zu, so wird die Wirkung der Centrifugal- 
kraft der Regulatorkugeln auf das Gestänge a stärker als 
die Wirkung der Feder r, d. h. das Gestänge a und mit 
ihm die Reibungskuppelungsmuffe 3 wird niedergedrückt. 
Hierdurch kommt die letztere in Wirksamkeit, so dass 
nun das Mittelrad c an der Umdrehung der Regulator- 
spindel C theilnehmen muss. Durch das Mittelrad c wird 
weiter diese Umdrehungsbewegung durch Zwischengetriebe 
auf das Kegelrad h übertragen, dessen Nabe ein zu den 
Schraubengängen der Expansionsregulirspindel i passendes 
Mutterstück bildet. Auf diese Weise wird die Regulir- 
spindel i niedergeschraubt, wodurch ein Abnehmen der 
Cylinderfüllung bis zu einem beliebigen Grade oder bis 
auf Null erzielt werden kann. 

Dabei gleitet der an der Regulirspindel i befestigte 
Zeiger m an der Scala Æ nieder und zeigt dadurch die 
jeweilige Cylinderfüllung an. 

Sobald dagegen die Regulatorspindel C weniger Um- 
drehungen macht, als sie soll, so nimmt die Centrifugal- 
kraft der Regulatorkugeln ab, das Gestiinge a wird durch 
die Wirkung der Feder r in die Höhe gezogen und so 
das Rad c} gezwungen, sich mit der Regulatorspindel C 
zu drehen. Diese Bewegung wird wiederum auf das conische 
Rad A übertragen, aber in entgegengesetzter Drehungs- 
richtung als vorher, so dass dadurch die Expansions- 
regulirspindel # nunmehr in die Höhe geschraubt und die 
Cylinderfüllung allmählich vergrössert wird. 

Es könnte nun aber, sei es wegen zu geringer Dampf- 
spannung oder sei es wegen Ueberbürdung der Dampf- 
maschine, der Fall eintreten, dass die höchste erreichbare 
Füllung des Dampfcylinders bereits stattfände, und dass 
die Maschine und der Regulator trotzdem noch immer 
zu wenige Umdrehungen in der Minute machen. In solchem 
Falle würde durch die Wirkung des Regulators das conische 
Rad A noch fortwährend weitergedreht werden und dieses 
die Regulirspindel i immer weiter in die Höhe schrauben, 
bis schliesslich ein Sichfestwürgen der Gewindegänge der 
Regulirspindel und dann ein Schleifen in der Reibungs- 
kuppelungsmuffe /3 erfolgen müsste. Um dieser Möglich- 
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keit vorzubeugen, ist eine Sicherheitshubbegrenzungsvor- 
richtung vorgesehen, deren Wirkung folgende ist: Sobald 
die Expansionsregulirspindel i so weit in die Höhe ge- 
schraubt wird, dass sie nicht nur den Hebel u; des Winkel- 
hebels uzu, berührt, sondern sogar emporhebt, drückt 
dieser Winkelhebel mittels seines Hebelarmes «, den Hebel w, 
des Winkelhehels ww, zurück, wodurch dann der die Nabe 
der Kuppelungsmuffe B, gabelförmig umfassende Hebel- 
arm w des Winkelhebels ww, gezwungen wird, die Kuppe- 
lungsmuffe 3, niederzudrücken. 

Hierdurch wird das Kegelrad c, frei und ist nicht 
mehr gezwungen, an der Bewegung der Regulatorspindel C 
theilzunehmen, so dass das weitere Indiehöheschrauben der 
Regulirspindel i von selbst aufhört. 

Der Regulator von F'. Kramer in Köln-Deutz (* D.R. P. 
Nr. 53510 vom 15. December 1889) hat den Zweck, an 
Viertactgasmotoren, bei welchen das Gasventil während 
des Ansaugehubes zur Bildung der Cylinderladung durch 
einen Nocken mittels Hebelübersetzung geöffnet wird oder 
im Falle der Nichteinwirkung des Nockens geschlossen 
bleibt, so dass keine Explosion im Cylinder erfolgt, den 
Regulator so herzustellen, dass 
die den Nocken tragende und 
vom Regulator bewegte Hülse 


aus einer Grenzstellung in 
die andere möglichst rasch 
umkehrt. Es wird dadurch 


im Vollgange des Motors das 
Ausfallen 


mehrmalige von 


Fig. 6. 


Fig. 5. 
Kramer's Regulator fur Viertaktmotoren. 


Explosionen im Cylinder uach einander und ebenso im 
Leergange das mehrmalige Eintreten von Explosionen ohne 
Aussetzer nach einander vermieden und der grösste Gleich- 
förmigkeitsgrad des Motors erzielt. 

Eine flache Feder a (Fig. 5), welche an einem Ende 
in dem Zapfen e des Hebelsupports b festgehalten und an 
dem anderen Ende in dem am Hebel d befestigten ge- 
schlitzten Zapfen c geführt ist, wird durch die Bewegung 
der Nockenhülse f aus der Mittellage nach der einen oder 
anderen Seite hin gespannt. Dabei nimmt die Feder die 
aus der Schwungmasse des Regulators und der bewegten 
Nockenhülse kommende lebendige Kraft auf und beschleu- 
nigt die Umkehr der Nockenhülse aus einer Grenzstellung m 
in die andere n. 

Bei einer in Fig. 6 dargestellten Abänderung befinden 
sich rechts und links von der Nockenhülse auf der Steuer- 
welle je eine Spiralfeder in der Weise, dass dieselben in 
der Mittellage der Nockenhülse f nicht oder nur wenig 
gespannt sind. Bewegt sich nun die Nockenhülse durch 
die Einwirkung des Schwungkugelregulators nach der einen 
oder anderen Seite hin, so spannen sich die Spiralfedern 
abwechslungsweise, nehmen die lebendige Kraft der be- 
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wegten Theile auf und beschleunigen bei erreichter End- 
stellung der Nockenhülse die Umkehr derselben. 

Das D.R.P. Nr. 55398 vom 22. Juli 1890 der Firma 
Haniel und Lueg in Düsseldorf-Grafenberg betrifft eine Ein- 
richtung an Motoren zum selbsthätigen Ingangsetzen und 
Einstellen der Steuerung auf den richtigen Füllungsgrad, 
sowie zum Abstellen und Verhindern des Durchgehens 
eines Motors bei plötzlicher starker Verringerung der 
Arbeitswiderstinde. Zur Erreichung dieser Zwecke findet 
eine directe Einwirkung auf die Steuerung der Motoren 
mittels Kraftübertragung durch Wasserdruck, Dampf- oder 
Luftdruck oder durch Gestänge bezieh. Ketten- oder Seil- 
übertragung statt, und zwar in der Weise, dass die Steue- 
rung zum Zweck des Anlaufens der Maschine nur für 
einen Augenblick auf volle oder nahezu volle Füllung ein- 
gestellt, gleich nach dem Anlaufen aber auf richtige 
normale Füllung zurückgestellt und zum Zweck des Ab- 
stellens der Maschine auf Nullfüllung oder nahezu Null- 
füllung gebracht wird. Hierdurch sind die Uebelstände — 
wie grosser Dampfverbrauch und unregelmässiger Gang — 
vermieden, welche bei der bisherigen Art und Weise des 
Ingangsetzens von Motoren auftreten und dadurch ent- 
stehen, dass beim Anlaufen z. B. einer Accumulatorpump- 
maschine gleich der volle Widerstand der Pumpen zu über- 
winden ist, die Maschine also, um anlaufen zu können, 
gleich mit sehr hohem Füllungsgrad in den Dampfcylindern, 
aber dabei stark gedrosseltem Dampf arbeiten muss. Denn 
die Ingangsetzung erfolgt hierbei, indem der Accumulator 
von seiner tiefsten Stellung aus mittels Ketten- oder Hebel- 
übertragung u. dgl. eine Drosselklappe in der Dampf- 
zuleitung der Maschine auf die dem normalen Gang, nicht 
dem anfänglichen Kraftbedürfniss der Maschine entsprechende 
Offenstellung bringt. 

Die Zeichnungen der Patentschrift erläutern einige 
Beispiele dieser Einrichtung in Anwendung auf das Ingang- 
setzen und Reguliren von Accumulatorenpumpmaschinen. 

Fig. 7 zeigt eine durch Dampfmaschine angetriebene 
Accumulatorpumpe, bei welcher die hier angedeutete Dampf- 
maschine, wenn der Accumulator A seinen höchsten Stand 
erreicht hat, abgestellt, und wenn derselbe zu sinken be- 
ginnt.oder eine Strecke gesunken ist, wieder in Gang ve- 
setzt werden soll. Bei solchen Anlagen geschieht die vor- 
erwähnte Kraftübertragung bezieh. Einwirkung auf die 
Steuerung der Maschine vom Accumulator aus, und zwar 
in diesem Beispiel mittels eines hydraulischen Regulators B 
unter Zwischenschaltung einer Hilfssteuerung, z. B. eines 
Dreiwegehahnes C. Die Einwirkung der Kraftquelle auf 
den Regulator geschieht in folgender Weise: 

An dem Accumulator A ist ein Knaggen F ange- 
bracht, welcher das Hin- und Herschieben einer Steuer- 
stange L bewirkt, indem derselbe beim Aufsteigen einen 
um den Festpunkt J drehbaren, mit der Steuerstange 7, 
verbundenen Hebel G und beim Herabgehen einen um 
den Festpunkt K drehbaren, ebenfalls mit der Stange L 
verbundenen Hebel H bewegt. Die Stange L setzt die 
Hilfssteuerung C in Thätigkeit. ` Dieselbe hat den Zweck, 
die zwischen dem Steuerkasten C und dem Regulator- 
stiefel N befindliche Leitung m abwechselnd mit einer 
druckübertragenden Leitung, z. B. einer hydraulischen 
Leitung oder einer ins Freie führenden Leitung, z. B. 
einer Abwasserleitung, zu verbinden. Der im Cylinder N 
arbeitende Plunger O wird danu unter der Pressung des 
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Druckwassers aufwärts bezieh. unter Abwasser durch das 
Gewicht P abwärts geschoben. Das Gewicht P kann natür- 
lich auch durch eine Feder oder einen unter Dampf- oder 
Luftdruck u. s. w. stehenden Kolben ersetzt werden, wo- 
durch gleichfalls die hin und her gehende Bewegung des 
Plungers oder Kolbens O herbeigefübrt wird. Diese hin 
und her gehende Bewegung des Kolbens 0 wird nun durch 
eine feste oder in der einen Bewegungsrichtung durch 
eine ein Ausweichen gestattende Kniehebelverbindung, oder 
durch eine mit Coulisse oder Schlitz versehene Hebel- 
verbindung, oder durch eine Kurbel- oder Radverbindung 
in folgender Weise auf die zu regulirende bezieh. zu be- 
einflussende Steuerung zur Einwirkung gebracht. Beim 
Verschieben des Plungers O in der einen Richtung (Hin- 
gang des Plungers) findet zu Anfang ein Bewegen des 
Steuerorgans # von seiner einen Endlage (Nullfüllungs- 
lage) in die andere äusserste Endlage (volle Füllungslage) 
statt, wodurch der Motor in Gang gebracht wird. Beim 
Weiterbewegen des Plungers O in der gleichen Richtung 
findet gegen Ende des Hubes wieder ein Zurückbringen 
des Steuerorgans aus dieser letzteren Endlage in eine be- 
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in Verbindung stehenden Schiebers R hervorgerufen, und 
zwar erreicht letzterer seine zweite äusserste Endlage, wie 
Fig. 8 zeigt, sobald die Gelenkpunkte SW V der Knie- 
hebelverbindung in einer geraden Linie liegen. In dieser 
Stellung gibt der Schieber R die grösstmögliche (volle) 
Füllung. Beim Weitergange des Plungers O wird der 
Winkelhebel c bezieh. der Schieber J? wieder rückläufig 
bewegt und zwar je nach Einstellung der Hubbegrenzung 7’ 
bis zur Erreichung einer Scbieberstellung für einen beliebig 
grossen oder kleinen Füllungsgrad. 

Beim Rückgange des Plungers () tritt eine Einwirkung 
auf den Winkelhebel c bezieh. den Schieber R zunächst 
nicht ein, da sich die Kniehebel a und b frei bewegen 
können bezieh. der Hebel a sich frei von der Unterlage U 
abhebt. Eine Einwirkung auf den Schieber R tritt erst 
wieder ein, wenn die Punkte SW V wieder in einer geraden 
Linie liegen, wodurch beim Weiterabwärtsgehen des Plun- 
gers () der Schieber wieder in seine Ruhelage (Nullfüllung) 
gebracht wird. 

Fig. 9 zeigt einen Regulator mit Kniehebelmechanis- 
mus in einer der vorbeschriebenen ähnlichen Anordnung, 
nur ist hier durch Hinzufügung eines Gegenlenkers d der 
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einstellbare Lage (normale Füllungslage) statt, wodurch 
der Motor mit normalem Gange weiterläuft. Beim Ver- 
schieben des Plungers O in entgegengesetzter Richtung 
(bezieh. Rückgang des Plungers) findet dagegen zu An- 
fang eine Einwirkung auf das Steuerorgan nicht statt, 
weil das Kniehebelwerk frei ausweichen kann oder das 
Hebelwerk u. s. w. eine Verschiebung trotz der rück- 
läufigen Bewegung des Plungers O nicht erleidet. Gegen 
Ende des Rückganges des Plungers O wird jedoch die 
schon zu Ende des Hinganges begonnene rückläufige Be- 
wegung des Steuerorgans /? fortgesetzt und dasselbe voll- 
ständig wieder in die Ruhelage (Nullfüllungslage) zurück- 
gebracht, wodurch der Stillstand des Motors erfolgt. 

In Fig. 7 ist der Plunger O in seiner untersten Stel- 
lung gezeichnet; der Schieber R befindet sich in der Ruhe- 
lage (Nullfüllungslage). Mit dem Plunger O ist durch 
Gelenkbolzen S der sich auf einen Ansatz U auf der 
einen, bier unteren Seite gegen O abstützende Hebel a 
verbunden; von der Unterlage U kann der Hebel a, wenn 
der Plunger O sich im oberen Theil des Hubes befindet, 
sich in der anderen Richtung (nach oben), um den Gelenk- 
bolzen S drehend, frei abheben. Durch die Aufwärts- 
bewegung des Plungers O wird nun ein Drehen des Winkel- 
hebels c und damit ein Verschieben des mit: demselben 


seitliche Druck gegen den Plunger O aufgehoben. Der 
Punkt X ist in einer Coulisse des Plungers geführt. Die 
Wirkungsweise ist dieselbe wie beim vorher beschriebenen 
Apparat. 

Die Fig. 10 und 11 zeigen eine etwas andere An- 
ordnung des Regulators B. Der Stützpunkt S des Knie- 
gelenkes a und b ist hier in einem Schwinghebel x ge- 
lagert, also beweglich angeordnet, kann aber durch den 
mittels Anschlagknaggen h und K und i beweglichen 
Sperrzapfen f ebenso wie der Winkelhebel c durch den 
Sperrzapfen g an einer Bewegung ganz oder theilweise 
verhindert werden. 

Beim Aufgang des Plungers O ist der Sperrbolzen f 
eingerückt und der Sperrbolzen g ausgerückt. Der Punkt S 
liegt also dadurch, dass der Schwunghebel x, in welchem 
S sich befindet, zwischen dem Sperrbolzen f und dem 
Widerlager U fest gelagert ist, ebenfalls fest, während 
der Winkelhebel c genau dieselbe Bewegung machen kann, 
wie zu den Fig. 7 beschrieben wurde. Gegen Ende des 
aufgehenden Hubes wird der Sperrbolzen f selbsthätig 
durch Knaggen K und i (Fig. 11) ausgerückt und der 
Sperrbolzen g eingerückt, so dass also der Punkt S bei 
dem durch die Gegenkraft bewirkten Niedergange des 
Plungers O frei ausweichen kann, während der Winkel- 
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hebel c und die damit in Verbindung stehende, mit dem 
Schieber verbundene Stange e zunächst keine Bewegung 
machen, weil der Hebel c an einer Bewegung durch die 
Widerstände des Schiebers u. s. w. oder, wenn diese nicht 
genügend sind, sicher durch den Sperrbolzen g gehindert 
wird. Erst wenn bei weiterem Niedergehen des Plungers 
und Einbiegen des Kniehebels nach unten der Schwing- 
hebel x gegen die Widerlager U gedrückt wird und damit 
auch Punkt S an einer Weiterbewegung gehindert ist 


Fig. 10. Fig. 11. 
Regulator für Accumulatorenbetrieb von Haniel und Lueg. 


bezieh. festliegt, findet eine rückläufige Bewegung des 
Winkelhebels c und damit auch die Einstellung des Schie- 
bers auf Nullfüllung statt, genau wie vorher beschrieben 
wurde. Kurz vor Erreichung der unteren Endlage des 
Plungers O wird durch den Anschlag von h an den Knag- 
gen i der auf gleicher Welle mit letzterem befindliche 
Sperrbolzen g ausgerückt und f eingerückt, und das Hub- 
spiel kann von neuem beginnen. Das kleine Schwing- 
gewicht G oder eine entsprechende Feder dienen zur Er- 
leichterung des Ein- und Ausrückens der Sperrbolzen. 
Fig. 12 zeigt eine Negulirvorrichtung, bei welcher die 
Kniehebelanordnung durch einen Hebel mit Gleitbahn oder 
Coulisse ersetzt ist; die Wirkung 
des Apparates ist genau wie die 
vorbeschriebene. Mit dem Plun- 
ger O ist eine Rolle oder ein 
Coulissenstein z fest verbunden; 
ferner ist ein Klemmring l federnd 
aufgesetzt. Der Hebel y wird 
durch das Gegengewicht y, stets 
gegen die Rolle z gedrückt, seine 
Bewegung ist daher von der Curve 
pronm abhängig. Beim Aufgang 
des Plungers O, also bei gleich- 
zeitiger Verschiebung von z folgt 
nun der Hebel y, durch das Ge- 
gengewicht y, veranlasst, so weit 
dies die Gleitbahn pronm zulässt, 
der Bewegung von z und theilt 
dieselbe auch der zum Schieber führenden Stange e mit. 
Hat der Punkt o der Gleitbahn die Rolle z erreicht, so 
findet der grösste Ausschlag des Hebels y in der einen 
Richtung statt und ist der Schieber damit in die eine 
Endlage (mit Vollfüllung) gelangt. Auf der Strecke on 
beginnt der Hebel schon die rückläufige Bewegung, bis 
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auf der Strecke nm eine beliebige, durch die Hubbegren- 
zung des Plungers O einstellbare Füllung erreicht ist. 

Zu Anfang des Hubes von O wird auch der Klemm- 
ring | mitgenommen, bis derselbe das obere Widerlager U 
erreicht; in dieser Lage bleibt der Klemmring, während 
die Kolbenstange von O sich durch denselben hindurch- 
schiebt. Die Gleitfläche m bezieh. die Ecke m kann dann 
frei um den Klemmring l schwingen und der Hebel y 
die mit 3 und 2 bezeichneten Lagen einnehmen. Beim 
Rückgang des Kolbens 0 dagegen wird der Klemmring | 
bis zum Widerlager U, mitgenommen und verhindert als- 
dann ein Zurückgehen des Hebels y in die Lage 2, da 
sich der Hebel y alsdann mit der Ecke m gegen den 
Klemmring ! legt. Erst wenn die Rolle z den Punkt + 
der Curve des Hebels y erreicht, findet ein weiteres Zurück- 
schieben des Hebels in seine ursprüngliche, der Nulllage 
des Steuerorgans entsprechende Stellung statt. Die Be- 
wegung der mit dem Steuerorgan in Verbindung stehenden 
Stange e ist also genau dieselbe wie in den vorbeschrie- 
benen Anordnungen. 

Der Kniehebel a (nach Fig. 7 und 8), welcher zur 
Führung des Punktes IV dient, kann auch durch eine 
Schleife ersetzt werden, in welcher der Punkt W eine 
gleiche oder annähernd gleiche Bewegung macht. Ebenso 
kann der Kniehebel a der Fig. 10 mit seinen Drehpunkten 
in einer Coulisse des Plungers und einer Schleife S ar- 
beiten, wodurch dann ebenfalls die gleiche Wirkungsweise 
wie bei der Anordnung Fig. 7 auch ohne die in Fig. 10 
dargestellten Sperrklinken f und g erreicht wird. 

Ein Hebel, welcher sich mit einem Ende nach oben 
gegen ein Widerlager legt, dient zum Abfangen des Plun- 
gers in der Stellung, bei welcher die Steuerorgane der 
Maschine auf voller Füllung stehen, um nach völligem 
Abstellen der Maschine bezieh. zum Beginn einer neuen 
Arbeitsperiode ein sicheres Anlaufen der Maschine zu er- 
zielen. 

In Fig. 7 ist auch gezeigt, dass mit dem Winkel- 
hebel c mehrere Schieber, z. B. für Verbundmaschinen 
oder dreifache und mehrere Expansionsmaschinen ver- 
bunden werden können, welche zum Zweck des Anlaufens 
der Maschine bei der Bewegung des Plungers 0 das Oeffnen 
und Schliessen eines directen Dampfeinlassorgans für die 
Zwischenbehälter bewirken, wodurch das Anlaufen auch 
solcher mehrfacher Expansionsmaschinen ermöglicht wird. 

Die Erfindung bewirkt auch selbsthätig die Abstellung 
der Maschine bei einer Druckentlastung in der Rohrleitung, 
7. B. einem Rohrbruche. In solchem Falle, mit plötzlichem 
starken Abfallen des Druckes bezieh. der Widerstände 
hinter den Pumpenkolben, wird die Folge ein Durchgehen 
der Maschine sein, wenn nicht die Dampfzuführung zu 
den Dampfcylindern der Maschine sofort abgestellt wird. 
Da nun durch die Verringerung des Druckes in den Lei- 
tungen derselbe auch in der mit diesen verbundenen Lei- 
tung m (Fig. 7) sich vermindert und demgemäss auch die 
Widerstände unter dem Plunger O sich verringern, so 
wird derselbe durch eine genügend grosse Gegenkraft P 


zurückgedrückt und die Steuerung, wie vorbeschrieben, 


auf Nullfüllung gestellt bezieh. die Maschine ausser Gang 
gebracht werden. 

Dem gleichen Zweck dient zu grösserer Sicherheit der 
Hebel G (Fig. 7), welcher sich um den Punkt J; dreht. 
Es wird nämlich, kurz bevor der Accumulator 4 seinen 
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tiefsten Stand erreicht, durch den Anschlag F Hebel G, 
verschoben und bewirkt dadurch, dass die Hilfssteuerung C 


auf Abwasser gestellt wird, ebenfalls das Abstellen der 
Maschine in vorbeschriebener Weise. 

Die hydraulische Kraftübertragung mittels Hilfssteue- 
rung C auf die Regulirvorrichtung 3 kann auch durch 
directe Uebertragung mittels Kette und Gewicht oder 


durch Gestänge erfolgen. (Fortsetzung folgt.) 


Landwirthschaftliche Maschinen. 


Von H. Grundke, Ingenieur in Berlin. 
(Mit Abbildungen.) 


Die Hackmaschinen haben bekannt- 
lich den Zweck, das Unkraut zwischen den Pflanzen zu ver- 
tilven und den Boden zu lockern und zu 
damit Luft und Wasser besser zu den 
eintreten können. 
bearbeiten dabei den ein- 
zelnen, durch Drillmaschinen gesäten Pflanzenreihen; nur 
eine, die von Zuurke-Berlin, behackt auch die Zwischen- 
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Fig. 2. 
Form der Hackinesser, 


Llackmaschinen. 


zerkriimeln, 
Pflanzenwurzeln 
Fast sämmtliche derartige Maschinen 
die Zwischenräume zwischen 


Fig. 1. 


Fig. 3. 


räume zwischen den einzelnen Pflanzen in den Reihen. Als 
Werkzeuse dienen Hackmesser, welche entweder an einer 
Seite von Stielen sitzen (Fig. 1) oder nach beiden Seiten 
von dem Stiele ausgehen (Fig. 2). Diese Messer müssen 
an den Pflanzen möglichst nahe entlang geführt werden, 
ohne diese oder deren Wurzeln zu beschädigen. Diese 
Führung ist bei den Hackmaschinen mit Spannkraft wegen 
des ungleichen Ganges der Zugthiere eine schwie- 
rige und die weitaus meisten Neuerungen bei 
diesen Maschinen beziehen sich daher auch auf 
die Führungsvorrichtung. Letztere unterscheidet 
sich in Maschinensteuerung, Messersteuerung und 
eine gemeinschaftliche Maschinen- und Messer- 
steuerung. 

Ueber die Einrichtung der Hackmesser im Allgemeinen 
hat Prof. Wüst in Halle a. d. S. bei Gelegenheit der von 
der Deutschen Landwirthschaftsgesellschaft ausgeschriebe- 
nen Prüfung von Hackmaschinen im Jahre 1889 in dem 
Jahrbuch der genannten Gesellschaft die neueren Gesichts- 
punkte entwickelt. Wie bei den Pflugscharen müssen auch 
die Schneiden der Hackmesser einen um so spitzeren Winkel 
mit der Fahrrichtung einschliessen, je härter, steiniger 
und wurzelreicher der Boden ist. Dabei werden die Schnei- 
den um so länger (Fig. 1 und 2 punktirt', je spitzer dieser 
Winkel ist, und wenn man zum Zwecke des besseren Ein- 
dringens die Scharstiele oben etwas nach vorn neigt, so 
backen diese langen Messer an der Spitze und am hinteren 
Ende sehr ungleich. Dieser Nachtheil tritt besonders bei 
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den einseitigen Messern unangenehm auf. Bei sehr grossen 
Reihenweiten (z. B. bei Rüben) schmiegen sich ausserdem 
so breite Messer dem Boden nicht mehr genügend an; 
man verwendet daher lieber zwei einseitige Messer, wie 
in Fig. 3, denen man manchmal noch ein drittes zwei- 
seitiges Messer in der Mitte vorangehen lässt. 

Lässt man dünne, ebene Messer in wagerechter Rich- 
tung (Fig. 4) durch den Boden gehen, so schneiden sie 
denselben nur los, ohne ihn merklich zu heben und zu 
krümeln und die Kruste zu brechen. Stellt man dagegen 
dieselben Messer wie in Fig. 5 etwas geneigt, so wird 
die Erde beim Losschneiden hauptsächlich auf der unteren 
Seite und beim Abfallen vom Messer hauptsächlich auf 
der oberen Seite gebrochen, so dass sie gekrümelt hinten 
niederfällt. Statt ebener Messer macht man auch gewölbte 
(Fig. 6), welche den Boden beim Losschneiden mehr und 
beim Abfallen weniger biegen und brechen. Endlich wer 
den auch hohle Messer (Fig. 7) verwendet, welche den 
Boden beim Losschneiden wenig und beim Abfallen stark 
biegen und brechen. Beim starken oder schnellen Anheben 
des Bodens und durch die einseitigen Stiele können die 
Pflanzen leicht verschüttet werden. Zum Schutz dagegen 

dienen kleine Scheibensechs (rotirende Schutzscheiben), 
die zwischen den Messern und Pflanzenreihen angeord- 
net sind, aber das Steuern der Maschine erschweren. 
Bei der Messerform Fig. 7 wird die Erde nach unten 
gedrückt und nicht so leicht verschoben. Noch besser 
wird dieser Zweck erreicht, wenn man, wie Fig. 8 zeigt, 
den Stiel mit einem grösseren Bogen ın das Messer 
übergehen lässt. Mit letzteren Messern kaun man daher 
auch sehr nahe an die Pflanzen herangehen. 

Bei einfachen Apparaten sitzen die Hackmesser fest 
an einem Rahmen, der von Hand höher und tiefer ein- 
stellbar angeordnet ist. Es ist sofort ersichtlich, dass 

je breiter dieser Rahmen, also je grösser die Arbeitsbreite 
ist, um so ungenauer und ungleichmässiger das Bearbeiten 
des Bodens ausfallen wird. Die Firma W. Siedersleben 
und Co. in Bernburg hat daher zum Zweck des besseren 
Anschmiegens der Messer in der Breite den Rahmen in 
einzelne, durch Scharniere (Fig. 9) gelenkig gemachte 
Theile b zerlegt (D. R. P. Nr. 46109 vom 23. Mai 1858). Da- 


Fig. 5. Fig. 6. Fig. 7. 


Wirkungsweise der Hackinesser. 
durch ist aber das erwünschte Ziel nur theilweise erreicht 
worden. Es hat sich vielmehr herausgestellt, dass nur 
dann eine Hackmaschine allen Anforderungen gerecht. 
werden kann, wenn jedes einzelne Messer den Erhöhuugen 
und Vertiefungen des Bodens für sich folgen kann. Man 
hat diese daher, wie es bei den Drillmaschinen üblich 
ist, einzelne an einer gemeinschaftlichen Querstange dreh- 
bare Hebel angeordnet, an deren freiem Ende ein aus- 
wechselbares Gewicht zum leichteren Eindringen der Messer 
in den Boden angehängt wird. Die Tiefe des Eindringens 
wird vorher durch Wahl der Schwere des Gewichtes be- 
stimmt und soll bei der Arbeit möglichst gleichmässi« 
erhalten werden. Die genannten Hebel entsprechen aber 
diesem Zweck immer noch unvollkommen, da die Verhält- 
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nisse, die für die Einstellung massgebend sind, nur für die 
Mittellage der Hebel, also bei der Arbeit auf wagerechtem 
Felde dieselben bleiben, wie folgende Betrachtung näher 
zeigt. 

Durch das Eingreifen des Messers wird in dieser Mittel- 
lage der wagerechte Scharwiderstand und der nach unten 
wirkende Schardruck eine Resultirende ergeben, welche 
durch den Aufhänge- und Drehpunkt des Scharhebels geht. 

b 
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Fig. 9. 
Gelenkiger Rahmen für Hackmesser. 


Kommt aber das Messer in eine Bodensenkung, so sind 
bei dem zu fordernden gleich tiefen Eindringen die drei 
Kräfte dieselben, aber die Resultirende geht nicht mehr 
durch den Drehpunkt, sondern darunter vorbei und sucht, 
den Hebel um diesen Drehpunkt drehend aus dem Boden 
zu heben, das Messer wird also flacher gehen. Auf einer 


Fig. 19, 
Parallelfihrung der Hackmesserrahmen von Laass. 


Erhöhung wird umgekehrt ein tieferes Eindringen der 

Schar eintreten. Bei tieferen Bodensenkungen und flachem 

Hacken trat dieser Uebelstand in dem Masse auf, dass 

die Messer überhaupt nicht mehr eindrangen, sondern auf 

ihren hinteren Kanten einfach schleiften, ein Hacken also 

Bei Bergauf- oder Bergabfahren 
war man daher gezwungen, 
fortwährende Nachstellungen 
vorzunehmen. 

Eine Verbesserung führte 
schon im Jahre 1886 Hermann 
Laass und Co. in Neustadt-Mag- 
deburg dadurch ein (D.R. P. 
Nr. 37601 vom 21. Mai 1886), 
dass er die wagerechte Lage des 
Hackmesserrahmens v r (Fig. 10) 
durch die Parallelogramm- 
führung p pı py pz sicherte, wo- 
bei eine beliebige Höhenein- 

stellung und auch eine seitliche Bewegung durch die 
Universalgelenke « ermöglicht wurde. 

Von verschiedenen Fabriken wurde ein gleicher 
Zweck dadurch zu erreichen gesucht, dass man jeden 
Hackmesserstiel durch Parallelogrammführung zwangläufig 
machte. Eine bequemere Einstellung der Schneidkante 
solcher Messer hatte sich Herm. Laass und Co. in einem 
Zusatzpatente (Nr. 49581 vom 21. April 1889) zu obigem 
Patente schützen lassen. Die Hackmesser waren bei dem 


gar nicht mehr eintrat. 


Fig. 11. 


Parallelführung der Hackmesser- 
rahmen von Laass. 
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Hauptpatente, wie üblich, an dem Rahmen unwandelbar 
fest, so dass die Arbeitsfläche des Messers zu der zu be- 
arbeitenden Fläche den Erfordernissen entsprechend nicht 
genau eingestellt werden konnte. An den Stangen r 
(Fig. 10 und 11) des Messerrahmens ist für jedes einzelne 
Hackgeräth eine senkrechte Stange 1 befestigt, an welcher die 
Scharnierhebei 2 drehbar beweglich sitzen. Zwischen den 
Enden dieser Scharnierhebel ist die Geräthhalterstange 3 
drehbar gelagert, und zwar ist das eine Ende 
derselben mit einem, mit einer Anzahl Löcher 
versehenen Ansatz a (Fig. 11) ausgestattet, wel- 
cher von der oberen Stange 2 umfasst wird, 
während das andere Ende die Klaue 6 zur Auf- 
nahme des Hackmessers h trägt. Letzteres wird 
mittels eines Ansatzes und Keiles befestigt. Durch 
Einstecken eines Stiftes durch die Bohrung im Hebel ? 
und ein entsprechendes Loch in a ıst man in der Lage, 
das Messer mit der Schneide ein- und verstellen zu können. 
Da nun ausserdem Laass und Co. an der Stange 3 einen 
Bügel b (Fig. 11) höher oder tiefer verstellbar angeordnet 
hat, welcher beim Arbeiten auf dem Boden schleift und das 
Messer am tieferen Eindringen in den Erdboden hindern 
soll, so kann man wohl in gewissen Grenzen dem fehler- 
haften Arbeiten des Messers begegnen, wenn man das 
Messer auf etwas mehr Griff einstellt, als es die Mittel- 
lage erfordert, und als regulirendes Hinderniss den Bügel b 
wirken lässt. 
Einen sicheren Weg hat Prof. Dr. Wüst in Halle a. d. S. 
eingeschlagen (D. R. P. Nr. 51147 vom 13. August 1889). 
Bei den Parallelogrammhebeln verhält. es sich nämlich 


Fig. 13. 
Parallelführung der Hackmesserrahmen von Wüst. 


ähnlich, wie es oben bei den Drillscharhebeln aus einander 
gesetzt worden ist. In Fig. 12 ist der Hebel im Gleich- 
gewicht, weil sein Druck auf den Boden ganz von diesem 
aufgenommen wird und der Widerstand W parallel zu den 
den Widerstand aufnehmenden Parallelogrammseiten be 
und fe ist. Sinkt aber die Schar in eine Vertiefung 
(Fig. 13), so ist W nicht mehr parallel zu bc und fe und 
sucht die Schar so weit zu heben, bis W wieder parallel 
zu diesen beiden Stangen ist. Arbeitet dagegen die Schar 
auf einer Erhöhung im Boden (Fig. 14), so ist W auch 
wieder nicht parallel zu bc und fe, aber es sucht jetzt die 
Schar tiefer in den Boden hineinzudrücken. Soll also die 
Schar in Bodensenkungen ebenso tief in den Boden ein- 
dringen, wie in mittlerer Bodenhöhe, so muss der Schar- 
druck G vergrissert werden, bis eine Kraft G; nach unten 
wirkt; soll aber die Schar auf einer Erhöhung nicht zu 
tief eindringen, so muss @ vermindert werden, bis eine 
entsprechende Kraft nach oben wirkt. Da aber die Er- 
höhungen und Vertiefungen nur auf kürzeren Strecken 
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vorkommen und die Belastung je nach der Grösse der 
Erhebung und Senkung wechseln muss, so kann nur zweck- 
missig eine selbsthätige Vorrichtung von Nutzen sein. 
Wiist hat hierzu den Hebel bc zu einem Winkelhebel bcd 
umgebildet, den er bei d durch ein Gegengewicht belastet. 
In Fig. 12, wo das Gewicht senkrecht über dem Dreh- 
punkt c steht, übt dieses keinen Einfluss auf die Schar 
aus; in Fig. 13 dagegen, wo die Schar durch eine Boden- 
senkung geht, schlägt das Gewicht nach hinten aus und 
erzeugt bei richtiger Wahl des Gewichtes d einen Druck G, 
nach abwärts, durch welchen in jeder beliebigen Höhen- 
lage die Resultirende R entsteht, die parallel zu den 
beiden Parallelogrammseiten bc und fe wirkt. Geht die 
Schar auf einer Bodenerhöhung (Fig. 14), so schlägt das 
Gewicht d nach vorn über und erzeugt an der Schar einen 
Druck nach oben, 
welcher auch wie- 
der in allen Höhen- 
lagen eine Resulti- 
rende R ergibt, die 
parallel zu den bei- 
den Parallelo- 
grammseiten be 
und fe ist und da- 
durch eine Gleich- 
gewichtslage der 
`N Schar ermöglicht. 
Diese Wüst’sche 
Verbesserung kann bei den Drillscharhebeln ebenfalls an- 
gewendet werden. 
Zur gemeinschaftlichen Einstellung der Arbeitskante 
sämmtlicher Messer mit Parallelogrammführung hat F. Zim- 
mermann und Co. in Halle a.d. S. eine sehr zweckmässige 
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Vordersteuerung von Unterilp. 
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zwischenräume möglichst breit zu bearbeiten, also mit den 
Messern möglichst nahe an die Pflanzen heranzugehen. 
Die unregelmässigen Widerstände, welche die Messer finden, 
und der ungleichmässige Gang der Zugthiere bewirkt aber 
fortwährend ein seitliches Abweichen von der durch die 
Saatreihen geforderten Fahrrichtung. Dadurch wird ein 
fortwährendes Führen der Messer dieser Richtung nach 
nothwendig, und auf die Verbesserung dieser Steuerungen 


Lundwirthschaftliche Maschinen. 


Heft 9. 


ist, wie schon erwähnt, in neuerer Zeit besonders Rück- 
sicht genommen worden. 

Die früher häufiger, jetzt noch bei Säemaschinen viel- 
fach angewendete Vordersteuerung ist von F. W. Unterilp 
in Düsseldorf verbessert worden (D.R.P. Nr. 45640 vom 
6. März 1888). Damit ein möglichst gerader Gang der 
Maschine erzielt wird, werden durch eine Lenkstange 
(Fig. 15) die an gekröpften Radstielen sitzenden Vorder- 
räder in die beabsichtigte Fahrrichtung gedreht. Damit 
aber nicht bei der kleinsten Drehung der Lenkstange 
eine zu grosse Wendung der Räder nach der Seite ein- 
tritt, ist der Drehpunkt c der Lenkstange weiter hinter 
den Drehpunkt der beiden Radkurbeln k, die durch die 


Fig. 17. 
Messer- und Maschinensteuerung von Bölte. 


Stange b verbunden sind, zurückgelegt. Bei der gezeich- 
neten Anordnung werden sich z. B., wenn die Lenkstange 
ungefähr um 20° gedreht wird, die Räder um 10° drehen. 
Um den Drehpunkt c je nach Bedürfniss verändern zu können, 
wurde die Schiene d angebracht, auf welcher die Lenk- 
stange mittels eines Bolzens, der in eins der in der 
Schiene d befindlichen Löcher eingesteckt wird, befestigt 
werden kann. Der Angriff der Lenkstange an die Schiene b 
geschieht durch die drehbare Gabel A, in welche erstere 
eingelegt ist. 

Einer der wichtigsten Wrbesesree auf diesem Gebiet 
ist Gustav Bölte in Oschersleben, und zwar beziehen sich 
dessen Einrichtungen meist auf vereinigte Messer- und 
Maschinensteuerungen. Bei der oben genannten Prüfung 
von Hackmaschinen hat dieser den ersten Preis in der 
Gruppe zum Rübenhacken erhalten. Schon im Jahre 1884 
hatte sich Bölte eine Steuerung patentiren lassen, welche 
er im Jahre 1889 abragens (D. R. P. Nr. 52039 vom 
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Messer- und Maschinenstenerung von Bölte. 


19. Mai 1889, Zusatz zum D.R.P. Nr. 33577). Die Fig. 16 
und 17 zeigen diese abgeänderte Construction. Ist bei der- 
selben der Führer des Messerrahmens bei der vereinigten 
Steuerung genöthigt, die Sterzen des Rahmens dem Laufe 
der zu behackenden Pflanzenreihen entsprechend nach links 
oder rechts zu halten, so werden die Fahrräder der Ma- 
schine gleichzeitig gezwungen, die Richtung einzuhalten, 
um die in der Radspur vorliegende oder entstandene Diffe- 
renz auszugleichen. 


Heft 9. 


Die Hebelstange A ist, wie in Bölte’s früherer An- 
ordnung, um den Mittelachshalter » drehbar und mit dem 
Steuerhebel B gelenkig verbunden; letzterer steht mit dem 
Messerrahmen in Verbindung, so dass dieser mit dem 
Rahmen nach rechts 
oder links ausschlägt. 
Die Zapfen s der Hebel- 
stange A greifen in 
die Coulissen yg der 
sich in den Zapfen f 
führenden Schiene Q. 
Letztere steht durch 
ihre Enden mit den 

senkrechten Achs- 

schenkeln a durch die 
Hebel m drehbar in 
Verbindung. Wird 
die Hebelstange A 
durch Drehung des 
Hebels 7? in der Rich- 
tung des Pfeils x (nach 
links) bewegt, so wird 
durch den Zapfen s 
und die Coulissen g 
die Schiene Q und 
durch diese die He- 
bel m mit den Rad- 
achsen a in der Pfeil- 
richtung y (nach 
rechts) bewegt, so dass die Drehung der Fahrräder in 
einer der Richtung des Hebels A entvegengesetzten Rich- 
tung erfolgt, also die gewünschte Wendung der Maschine 
erzielt wird. 


, y 
Fig. 19. 
Messer- und Maschinensteuerung von Bölte. 
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Drehbar auf diesem befindet sich der durch eine Quer- 
schiene c versteifte Winkel g, welcher in seinen Endungen 
zwei senkrechte Bolzen e und e, trägt. Ueber diesem 
Winkel befindet sich die eigenthümlich geformte Zugstange f, 
die in ihrer Verlängerung zur Aufnahme der beiden Scheer- 
bäume S5, dient. Diese Zugstange f, welche aus zwei 
zum Theil kreisférmig gebogenen und durch beliebige 
Querstücke fest verbundenen Eisenringen besteht, führt 
sich mittels dreier Schlitten in den durch diese Eisen- 
ringe gebildeten concentrischen Schlitten, die Schlitten sind 
um die Bolzen b, e und e; drehbar. Ueber der Zugstange 
befindet sich ferner drehbar um den Bolzen b der Winkel- 
hebel 7, an dessen hinterem Ende k der mit dem Messer- 
rahmen verbundene Steuerhebel sich anschliesst. Die 
beiden Zapfen ii, des Winkelhebels greifen je in einen um 
den Bolzen e bezieh. e, drehbaren Doppelhebel / oder /,, die 
mit ihren Zapfen m bezieh. m; wiederum in zwei am Vor- 
derbalken des Fahrgestelles A befestigte mit Langlöchern 
versehene Laschen nn, fassen. 

Vorstehend beschriebene, scheinbar etwas complicirte 
Einrichtung gestattet dem Zugthier eine freie, um die 
Bolzen bee, drehende Bewegung, ohne einen wesentlichen 
Druck auf den mit dem Hebelmechanismus All, verbun- 
denen Steuerungshebel A auszuüben. Hingegen verhindert 
die Zugstange f in Folge Verbindung mit dem darunter 
liegenden Winkel g eine Drehung des letzteren, wodurch 
der erforderliche Druckpunkt für die Bolzen ee, erzeugt 
wird, so dass z. B. bei Drehung des Steuerhebels k in der 
Pfeilrichtung derselbe in Verbindung mit dem Winkel- 
hebel h und den beiden Doppelhebeln //, (an den Angriffs- 
punkten » und »,) steuernd auf das Fahrgestell A mit 
seinen beiden Fahrrädern KR R, in der Pfeilrichtung y wirkt 
und dadurch das Fahrgestell in die für den Messerrahmen 
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Fig. 20. 
Bölte’s Führung der Hackmaschine. 


Eine andere Construction Pélte’s (D. R.P. Nr. 40957 
vom 19. Februar 1887) ist ın den Fig. 18 und 19 dar- 
gestellt. Der Gestellrahmen A ruht mit seinen gekröpften 
Achsen a auf den beiden Fahrrädern RR,. In der Mitte 


des Achsholzes ist ein senkrechter Bolzen b angebracht. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 9. 189111. 


durch Steuerung des Hebels 4 gewünschte Richtung selbs- 
thätig lenkt. 

Der Unterschied dieser Anordnung gegenüber der vor- 
her beschriebenen liegt also darin, dass die von der Steue- 
rung beeinflusste Wirkung sich hier direct auf das Fahr- 
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gestell überträgt, während sie bei der anderen nur die Räder 
durch Drehen beeinflusste. Dieses Bestreben, die seitlichen 
Abweichungen des Zugthieres ohne Einfluss auf das Fahr- 
gestell zu machen, ist noch glücklicher in einer weiteren 
Bölte'schen Hackmaschine (D. R. P. Nr. 47092 vom 23. No- 
vember 1387) gelöst. Die in Fig. 20 dargestellte Maschine 
zeigt auch die Verbindung des Steuerungshebels mit dem 
Messerrahmen. 

Die beiden Scherbäume S sind hinten durch eine 
Querstange B verbunden, welche mit je einem Zapfen ee 
in winkelförmige Schlitze R R oder Coulissen der Hebel DD), 
greift, die am Gestellrahmen A bei dd, drehbar befestigt 
sind. Die Scherbäume haben ihren Stütz- und Drehpunkt 
auf dem Zapfen o des Rahmens A und zwar ist ein mit 
der Querstange B festverbundenes Gabelstück Bı auf diesem 
Zapfen o drehbar. Der auf demselben Zapfen sitzende 
Winkel x greift mit je einem Zapfen P P, in einen Schlitz 
der Hebel DD,. Es ist ersichtlich, dass bei jeder Drehung 
der Scherbäume um den Drehpunkt o, sei es nach rechts oder 
nach links, die beiden Hebel D D, durch die in den Winkel- 
schlitzen R R gleitenden Zapfen ee gleichzeitig aus ein- 
ander und mit ihren convergirenden Enden nach aussen 
gespreizt werden. Werden z. B. die Scherbiume S nach 
rechts bewegt (vgl. den Pfeil in der Fig. 20), so folgen 
die Zapfen ee dieser Bewegung, wobei der Zapfen rechts 
bei seiner Drehung an die rechte Längsseite des Schlitzes R 
stösst und den Hebel D, um dessen Drehpunkt d, nach 
rechts bewegt, während der Zapfen (e) links bei seiner 
Drehung um o an die Vorderseite des Schlitzes R stösst 
und den Hebel D dadurch um d nach links dreht, 
wie es die eingezeichneten Pfeile andeuten. Die Hebel- 
enden sind mittels der an ihnen befestigten bogenförmigen 
Führungsstangen in den vorderen Enden der Seiten- 
rahmen A des Gestelles geführt und je mit einer Spiral- 
feder F F umwunden, welche bei jeder Auswärtsbewegung 
der Hebel DD, zusammengedrückt wird, wodurch beide 
Federn auf ihre entsprechende Seite des Fahrgestells 
einen gleichen Druck ausüben. Gleichzeitig gleiten bei der 
Auseinanderbewegung der Hebel D D, die an dem Winkel x 
befestigten Zapfen P P, in den Schlitzen der Hebel D D}, 
welche Schlitze genau in der Mittellinie der Schenkel dieses 
Winkels x liegen. Durch diesen auf beiden Seiten gleich 
und doppelt wirkenden Druck bleibt der Gestellrahmen A 
mit den Rädern unabhängig von seitlichen Schwankungen 
der Scherbäume, und die Punkte P P, bleiben stets un- 
verändert und dienen als feste Zugpunkte für den Messer- 
rahmen. Bei Bewegung des Steuerhebels werden hier, wie 
es in der Figur angedeutet und oben beschrieben ist, die 
Räder durch ihre Winkelachsen gedreht. 

Eine Vereinfachung dieser Construction hat sich Bölte 
unter Nr. 47625 (vom 16. Juni 1888, Zusatz zu Nr. 47092) 
patentiren lassen. Die Aenderung besteht darin, dass die 
beiden durch Querstange B (Fig. 21) verbundenen Scher- 
bäume 5 um je einen Drehzapfen PP, im vorderen Ge- 
stellrahmenquerbalken A drehbar und durch den T-för- 
migen Hebel C mit dem mittleren Drehzapfen o verbunden 
sind. An diesem Hebel C befindet sich je ein Zapfen e im 
Eingriff mit einem winkelförmigen Ausschnitt, einem Schlitz 
oder Coulisse È R, der Schieber D D, welch letztere in 
Führungen dd, unter dem vorderen Querbalken A in ihrer 
Längsrichtung verschiebbar sind. Bei jedem Ausschlag der 
Scherbäume S nach rechts oder nach links schwingt der 
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Hebel C um den Drehzapfen o, indem er seine Mittellage 
zwischen den Scherbäumen beibehält. Durch die Zapfen e 
werden dann jedesmal die beiden Schieber DD, gleich- 
zeitig und gleichmässig nach aussen geschoben, indem die 
Zapfen e an die schrägen Seiten der Ausschnitte R drücken, 
und üben durch die von ihnen zusammengedrückten Fe- 
dern FF, einen gleichmässigen Druck gegen die beiden 


21. 
Bölte's Führung der Hackmaschine. 


Führungsstücke d des Gestellrahmens A und folglich gegen 
letzteren selbst aus. Das Fahrgestell mit den Rädern bleibt 
also auch hier unabhängig von den Schwankungen der 
Scherbäume, und die als Zugpunkte für die Hackmaschine 
benutzten Drehzapfen P P, der Scherbäume behalten un- 
verändert dieselbe Stellung bei. 

Bei der oben erwähnten Hackmaschinenconcurrenz 
erhielt in der Gruppe für Getreide- und Rübenhacken die 
Firma Herm. Laass und Co. in Magdeburg-Neustadt den 
ersten Preis. Auch diese Firma sucht die unregelmässigen 
Bewegungen des Zugthieres ohne Einfluss auf die Maschine 
zu machen und zwar durch seitliches Vorschieben der An- 
spannschere. Bei einer älteren Construction (D. R. P. 
Nr. 32178 vom 20. August 1884), bei welcher die Schere 
an der drehbaren, durch den Steuerhebel stellbaren Zug- 
schiene eingehingt ist, hat sich der Uebelstand heraus- 
gestellt, dass nach er- 
folgter seitlicher Bewe- 
gung des Zugthieres die 
Vorrichtung stets bestrebt 
ist, in die mittlere Stel- 
lung, bei welcher der 
Zughaken in der Zug- 
richtung liegt, zurück- 
zugehen. Der Führer 
am Steuerhebel muss da- 
her die nicht unbedeu- 
tende Componente der 
Seitenkraft aufnehmen. 

Eine Verbesserung ; 


dieser Anordnung ist in Fig. 22. 
Fig.22 dargestellt(D.R.P. Taass’ Führung an einer Rüben- 


Nr. 45386 vom 13. Mai 

1888, Zusatz zu Nr. 32178). Die Abänderung ist hierbei 
dahin getroffen, dass die Anspannschere J), welche mit 
dem Gestellrahmen A durch die Zugschiene B gelenkig ver- 
bunden ist, durch ein mit dem Gestellrahmen gelenkig ver- 
bundenes Parallelogramm aa geführt wird. Die Anspann- 
schere D ist mit dem Rahmen 4 durch die Schiene 2 
um die Bolzen c und d drehbar verbunden. Auf einem 
am Gestellrahmen angebrachten Eisenkranz / ist um den 


o 
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Bolzen b drehbar der Steuerhebel C befestigt, welcher 
mittels Langschlitzes s einen Bolzen b, der Zugschiene B 
umfasst. Das hintere Ende des Steuerhebels ist gegabelt 
und durch einen Kranz m versteift, in welchem Stelllöcher £ 
angebracht sind. Durch Drehung des Steuerhebels nach 
rechts oder links wird mittels Stiftes 5, die Zugstange B 
und mit dieser die Anspannschere D parallel nach rechts 
oder links verschoben. Der Gestellrahmen bleibt dabei 


vollkommen unbeeinflusst und die Seitencomponente am 
Führerstand, welche von dem Führer aufgenommen werden 
muss, fällt dadurch geringer aus. 

Einen ähnlichen Weg schlägt die Firma Fr. Zimmer- 
ein (D. R. P. Nr. 52903 


mann und Co. in Halle a. d. S. 
vom 27. Januar 1889). 
Wenn der Führer bei 
dieser Maschine durch 
Leiten der Hackmesser 
längs der Pflanzenreihen 
die Sterzen a (Fig. 23 
und 24) nach rechts oder 
links dreht, wird diese 
seitliche Verschiebung 
auf die Querstange z und 
den mit ihm fest ver- 
bundenen Lenkfinger v 
übertragen. Der Lenk- 
finger v führt sich oben 
in einem Schlitzloche w 
der um y drehbaren Lenk- 
schiene z, die mit der 
Scherendeichsel S durch 
den Bolzen ¢ verbunden 
ist. Der Ausschlag des 
Fingers » wird also nach 
der entgegengesetzten 
Richtung auf die Schere S 
übertragen. Um nun hier 
ein paralleles Seitwärts- 
bewegen der Scherbäume 
zu erzielen, sind am hin- 
teren Scherenholme die 
Segmentstückeu angeord- 
net, welche auf den am 
Rahmengestellbefestigten 
Rollen r abrollen. 

Eine von der in Deutschland üblichen Bauart ab- 
weichende Hackmaschine stellt die Aktiengesellschaft von 
H. F. Eckert in Berlin her (D. R. P. Nr. 43777 [ Fr. Cromp- 
ton Lake in Rayne] vom 10. Juli 1887). Der Gestell- 
rahmen A (Fig. 25) des Wagens, der ohne besondere 
Steuerung ausgerüstet ist, trägt hinten eine obere Quer- 
stange a, und eine untere a, beide von rundem Quer- 
schnitte. Der Hackmesserrahmen B besteht aus den beiden 
parallelen Schienen bb, zwischen welchen die gekehlten 
Führungsrollen rr, für die untere Querstange a sitzen. 
An den vorderen Enden dieser Schienen sitzen senkrecht 
die Rollenachsen c für die Rollen r}, welche sich bei ge- 
senktem Rahmen an der oberen Querstange a stützen. 
Die oberen Enden dieser Rollenschsen c sind durch die 
nach einem Kreisbogen gekrümmten Schienen b, mit den 
unteren Schienen bb, verbunden. Das ganze Gestell B 
kann dadurch mit den Messern x mittels der Handhabe g 
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l Fig. 24. 
Führung der Hackmaschine von Zimmermann und Co. 
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um die untere Querstange a als Drehachse gedreht werden, 
wie die Punktirung in Fig. 25 zeigt, wobei sich die 
Rollen r, von der oberen Querstange a, entfernen. In 
dieser ausgehobenen Lage kann der Rahmen B durch 
Ueberhaken des Hakens A über die Stange a, festgehalten 
werden. Der hinten am Rahmen A um einen Bolzen dreh- 
bare Steuerhebel d führt durch einen Anschlag d, das Ge- 
stell 3, welches durch Seitwärtsbewegen des Hebels mittels 
der Rollen + auf den Stangen a und a, mit Leichtigkeit 
der Bewegung folgt. Der Stellhebel e mit Falle und 
Stellbogen sitzt auf einer Achse e,, auf welcher auch der 
Hebel e, fest aufgekeilt ist, der durch die Stange e, mit 
der oberen Querstange a, verbunden ist. Durch Stellen 
des Hebels e wird also 
diese Querstange vor- oder 
rückwärts verschoben, 
wodurch der Griff der 
Messer x in den Erdboden 
geregelt werden kann. 
Durch das an der Stange f, 
sitzende Handrad wird 
dagegen die Kettenrolle f; 
gedreht, wodurch durch 
Vermittlung von Ketten 
und Hebel f der ganze 
Rahmen B in der Höhe 
verstellt werden kann. 

Die im Vorhergehen- 
den beschriebenen Ma- 
schinen, welche die schar- 
förmigen Messer als Hack- 
werkzeuge besitzen, sind 
die überwiegend ge- 
bräuchlichsten. Von den 
neueren, von diesen ab- 
weichenden Constructio- 
nen sind noch folgende 
zu erwähnen. 

Bei einer Maschine 
von Alb. Bergmann in 
Klein-Dölzig (bei Mark- 
ranstädt) (D. R. P. Nr. 
48119 vom 20. October 
1888) sind die im Wesent- 
lichen in wagerechter 

Richtung fortlaufend bewegten Messer durch auf und nieder 
bewegte Hackwerkzeuge ersetzt worden (Fig. 26). Am 
hinteren Theile des Gestelles G ist eine Welle W gelagert, 
welche durch die Räderpaare a in Umdrehung versetzt 
wird. An zwei auf dieser Welle sitzenden Hebeln Q ist 
eine zweite Welle w drehbar, welche durch das Räderpaar B b 
angetrieben wird. Auf dieser Welle w sind nach der 
Pflanzenreihenentfernung Excenter x verstellbar, welche 
die an dem Rahmen R ebenfalls verstellbaren, um J dreh- 
baren Hackmesserhebel H in auf und nieder gehende Be- 
wegung versetzen. Durch diese eigenthümliche Art der 
Hebelbewegung, nämlich in einem Kreisbogen auf und 
nieder und gleichzeitig wagerecht vorwärts durch das Fort- 
schreiten des Fahrgestells, wird eine ähnliche Wirkung 
erreicht, wie beim Arbeiten mit einer Handhacke. Die 
Hackmesser M dringen dabei in den zu bearbeitenden 
Boden ein und ziehen denselben beim Vorwärtsgang ab, 


204 


Landwirthschaftliche Maschinen. 


Heft 9. 


wodurch das Unkraut entwurzelt wird. Um die Hack- 


messer tiefer oder weniger tief in den Boden eindringen 
zu lassen, also um einen dickeren oder dünneren Theil 
desselben aufhacken und abschälen zu können, kann so- 
wohl das Vordertheil des Gestells y durch die Schraube s 
in der Höhe verstellt werden, als auch die Welle w durch 


solche Walze in der Längsrichtung ihrer Achse oder in 
einem spitzen Winkel zu derselben auf dem Erdboden 
fortbewegt, so tritt dadurch, dass die Flächen der Schrauben- 
windungen schiefe Ebenen gegen den Boden bilden und 
weil letzterer Widerstand leistet, eine Drehung der Walze 
um ihre Achse ein. Es ist dies der entgegengesetzte Vor- 


den Stellhebel q} in dem Schlitz y des Gestells gehoben | gang, wie er bei der ähnlich gestalteten Schiffsschraube 


Fig. 25. 
Eckert’s Hackmaschine. 


oder gesenkt werden. Durch letztere Stellvorrichtung 
wird auch zum Transport das ganze Messersystem vom 
Erdboden abgehoben. 

Eine andere Messerart wird von Hil Ritter in Da- 
merow bei Rostock i. M. empfohlen (D.R.P. Nr. 50 632 
vom 22. Juni 1888), welche sich aber mehr zur Bear- 
beitung des Bodens vor der Aussaat empfehlen möchte. 


Fig. 26. 
Bergmann’s Hackmaschine mit auf und ab gehenden Hackern. 


Fig. 27 zeigt diese Abänderung. Schraubenförmig ge- 
wundene Messer a werden um eine Achse b in bestimmten 
Abständen von einander so angeordnet, dass dieselben zu- 
sammen nach aussen eine Walze darstellen, während sie 
um die gemeinsame Achse einen vielfachen Schraubengang 
bilden. Die Schraubenflächen laufen nach aussen, am 
Umfange der Walze, in Schneiden aus. Wenn man eine 


eintritt. Bei dem Fortbewegen auf dem Acker haben die 
Schraubengewinde (bei der zweckmässigeren Zugrichtung 
unter einem spitzen Winkel zur Walzenachse) wegen des 
Bodenwiderstandes das Bestreben, seitlich von der Zug- 
richtung abzuweichen. Um dies zu verhindern, sind je 


Fig. 27. 
Ritter’s rotirende Hackmesser. 


zwei solcher Walzen neben oder hinter einander in feste 
Verbindung mit einander zu bringen und mit entgegen- 
gesetzter Schraubenwindung zu versehen, so dass die nach 
der einen Seite ablenkende Kraft der einen Walze durch 
die nach der anderen Seite gerichtete Kraft der anderen 
Walze aufgehoben wird. Wenn eine grössere Anzahl 
solcher Schraubenmesserwalzen zu einer Hackmaschine 
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vereinigt sind, so muss also ungefähr die eine Hälfte 
links, die andere Hälfte rechts drehen. Als Hauptvortheil 
wird diesen Walzen nachgerühmt, dass sie den Boden 
nicht nur durchschneiden, sondern ihn auch wenden, krü- 
meln und lockern und dass wegen der drehenden Be- 
wegung der Walzen im Boden befindliche Gegenstände, 
wie Dung, Stroh, Wurzeln u. s. w. kein Hinderniss in der 
Arbeit bieten und ein Mitschleifen dieser Verunreinigungen 
vermieden wird. Immerhin wird aber der Uebelstand 
nicht zu vermeiden sein, dass die Pflanzen leicht durch 
den aufgewühlten Boden verschüttet und die zarten Triebe 
verletzt werden. 

Die Anbringung der Hackwalzen an Hackmaschinen 
bietet, wie die Fig. 27 zeigt, nur geringe Schwierigkeiten 
dar. An die Stelle zweier Messer tritt eine Walze. Die 
Lager der Achse b der letzteren werden drehbar an den 
bisherigen etwas abgeänderten Messerstielen befestigt, in- 
dem man die Messer von ihnen entfernt und an ihrem 
unteren Ende ein Auge als Lager für die Achse angesetzt 
hat. Jede Achse muss sich in einem ihrer Lager hin und 
her schieben lassen oder es werden sich Kugellager als 
nothwendig herausstellen. 

Wie schon in der Einleitung erwähnt wurde, bear- 
beiten alle diese Maschinen die Zwischenräume zwischen den 
Pflanzenreihen, während sie den Boden zwischen den ein- 
zelnen Pflanzen in der Reihe selbst ungelockert lassen, indem 
entweder, wenn es das Bedürfniss erfordert, diese Arbeit 
nachträglich durch Handarbeit nachgeholt wird oder an- 
genommen wird, dass die Bearbeitung an den beiden Seiten 
in den meisten Fällen eine genügende sein wird. Nur ein 
Versuch ist von Fritz Taurke in Berlin gemacht worden, 
auch diese Arbeit von einer Maschine ausführen zu lassen. 
Es ist kaum anzunehmen, dass diese Maschinenarbeit allen 
Anforderungen, besonders bei Krümmungen und sehr un- 
gleichem Erdboden, genügen wird; man kann aber daraus 
ersehen, dass bei den eigentlichen Hackfrüchten das Be- 
dürfniss vorliegt, auch die letzte Handhackarbeit, zu 
welcher oft nur eine recht kurz bemessene günstige Zeit 
vorhanden ist, den Maschinen zu überlassen. 

Die Taurke’sche Maschine (D.R.P. Nr. 49032 vom 
20. Januar 1889) besteht aus einem Fahrgestell, dessen 
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Taurke’s Hackmaschine. 


Räder a in den Furchen laufen und auf dessen nicht 
rotirender Achse d drehbar und feststellbar die Arme b 
sitzen. In den Augenlagern e dieser Arme b ist eine 
Welle g gelagert, auf welcher die Hackräder oder Trom- 
meln c sitzen. Jedes der Hackriider kann auf der Welle y 
derart versetzt werden, wie es der Weite der Pflanzen- 
reihen entspricht, und auf dem Umfange der Trommeln 
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lassen sich in den zahlreich vorhandenen Löchern m oder 
statt dieser in zwei parallelen Schlitzen die Hackmesser m, 
oder m, derart einschrauben, wie es der Entfernung der 
einzelnen Pflanzen in der Reihe entspricht, so dass die 
Stelle, wo eine Pflanze steht, von einem Messer nicht ge- 
troffen wird, während der Zwischenraum zwischen den 
Pflanzen durch ein, zwei oder mehr Messer bearbeitet 
wird. Sie dringen in den Boden ein und lockern ihn, 
ohne ihn stark von der Stelle zu bewegen. Die Arme b 
werden dabei so gestellt, dass der Trommelumfang in ge- 
nügender Entfernung vom Boden sich bewegt, um die 
Pflanzen nicht zu verletzen. Das Abwälzen der Trommeln 
wird durch die Räder Atk bewirkt, von denen i aus- 
rückbar ist. Der Durchmesser und die Umfangsgeschwin- 
digkeit der Laufräder a und der Trommeln c sind gleich. 
Die Messer m, (Fig. 28a) sind für Flachbau und die m, 
(Fig. 28b) für Kammbau; die Messerfläche kann auch 
durchbrochen sein, um einen Theil des Bodens beim An- 
heben hindurchtreten zu lassen. 


Selbstregelnder Wächterapparat für Förder- 


maschinen. 
Mit Abbildungen. 


In der Berg- und Hüttenmännischen Zeitung, 1890 Nr. 48, 
findet sich die Beschreibung von C. M. Börner’s selbst- 
regelndem Wächterapparate für Fördermaschinen, der, zur 
Signalisirung der baldigen Ankunft des Fördergerüstes, 
bezieh. der Tonne an der Hängebank dienend, bei seiner 
Anwendung für die Sicherheit der Seilfahrung und Schacht- 
förderung von wesentlichem Nutzen sein soll. 

Die bisher benutzten Apparate leiden namentlich an 
dem Uebelstande, dass sie bei jedem Sohlenwechsel der 
Schachtförderung von Menschenhand eingestellt werden 
müssen, sowie auch, wenn das Fördergerüst nur eine ge- 
ringe Teufe herabgelassen und dann wieder aufgeholt wird, 
nur in seltenen Fällen oder überhaupt gar nicht zur Wir- 
kung kommen. Es können diese Uebelstände, namentlich 
wenn sich Mannschaften auf dem Fördergerüst befinden, 
zuweilen sehr schwere Folgen nach sich ziehen und dem 
Maschinenwärter zu Irrungen, wie z. B. zum Hochtreiben, 
Veranlassung werden. 

Der aus Fig. 1 bis 3 in seinen Einzeltheilen ersichtliche 
Apparat von Börner soll sich, wie die genannte Zeitschrift 
berichtet, nach erstmaliger Einstellung stets von selbst 
reguliren und beim Hängen des Fördergerüstes in nur 
geringer Tiefe ebenfalls seinen Zweck erfüllen. 

Das Princip des Apparates ist dasjenige der Winde, nur 
mit dem Unterschiede, dass seine Bewegung nicht durch eine 
Kurbel, sondern durch die Umdrehungen eines Seilkorbes, 
an oder in welchem derselbe anzubringen ist, erfolgt. Das 
Pendelgewicht u ertheilt, da es bei der Umdrehung des 
Seilkorbes stets in seiner Lothlage verbleibt, durch die 
Welle des Antriebriidchens b, mit der es verbunden ist, 
der Zabnstange c ihre hin- bezieh. rückgehende Bewegung. 
Seitlich an letzterer sind die Stifte (Mitnehmer) d befestigt, 
welche beim Hingange der Zahnstange einen mit Knagge c 
versehenen und um die Achse f drehbaren Federhammer y 
spannen, der beim Rückfall, durch die Spannung der Spiral- 
feder h getrieben, an die Glocke i anschlägt. Nach dem 
Hammerklötzchen hin verjüngt sich der Hebel des Feder- 
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hammers g und es ist noch behufs besserer Federung an 
der Führung k desselben eine pufferartig wirkende Gummi- 
platte l angebracht. Eine kleine und schwache Spiral- 
feder m drückt die Knagge e stets an, so dass die Mit- 
nehmer d beim Hingange der Zahnstange c niemals unter e 
vorbeigleiten können; beim Rückgange dieser Zahnstange 
wird dagegen die Knagge von jedem Mitnehmer so lange 
zurückgelegt, bis dieser vorüber ist. Zur Führung der 
Zahnstange dient eine an der Mitnehmerseite offene Blech- 
büchse » (Fig. 3), welche rechts auf die Platte o genietet 
und links an einem Seilkorbarme oder sonstwie befestigt 
ist; die Länge der Hülse muss ungefähr das Doppelte der- 
jenigen der Zahnstange betragen. Die Platte 0, sowie die 
Antriebträger p dienen zugleich zur Befestigung des ganzen 
Apparates an oder 
in der Seiltrommel. 
(Seilkorb, Bobine.) 

Die Länge der 
Stange c ergibt sich 
aus der grössten 


. Fig. 2. 


Nac AR. 


Umdrehungszahl 
der  Seiltrommel 
und ihrer Zahn- 


stärke, je nachdem 
man sie 2, 3 oder 
4 cm pro Seilkorb- == 
umdrehung fort- se, 
rücken lassen will. 
Dadurch, dass man 
die Mitnehmer d an 
der Zahnstange von 
rechts herein etwas 
enger an einander 
stellt, erzielt man 
in derjenigen Seil- 

korbumdrehung, 
wo das Förderge- 
rüst beim Aufgange 
ineiner bestimmten 
Teufe  (Signalisi- 
rungsteufe) an- 
kommt, ein mehr- 
maliges Anschla- 
gen an die Glocke i. 
Das Ende der An- 
triebwelle b, an welchem der Kopf des Pendelgewichtes a 
sitzt, ist prismatisch ausgeführt und ebenfalls auch, wie 
Fig. 2 ersichtlich, die Kopföffnung von «a; es empfiehlt 
sich dies aus dem Grunde, um die einmal gegebene Sig- 
nalisirungsteufe unverändert zu behalten, bezieh. die Seil- 
kürzungen durch Seilbunderneuerungen auf bequeme Art 
am Wächterapparate ausgleichen zu können. 

Würde z. B. ein Seilumschlag auf der Trommel 12 m 
betragen, eine Seilbunderneuerung das Seil um 6 m kürzen 
und der Sitz des Pendelkopfes « auf der Antriebwelle 6 
ein achtseitiges Prisma (Fig. 2) sein, so wäre das Pendel- 
gewicht, nachdem es auf der Antriebwelle b gelöst, um 
vier Flächen des Prismas, da jede derselben einer Seillänge 
von 1,5 m entsprechen würde, zurückzustellen, um die 
Seilkürzung am Wichterapparate wieder auszugleichen, 
bezieh. um die vor der Seilkürzung gehabte Signalisirungs- 
teufe wieder zu erhalten. 
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Statt der geradlinigen Form kann man, was sich viel- 
leicht für tiefere Schächte empfehlen dürfte, der Zahnstange 
auch Kreisform geben, und würde in diesem Falle bei dem 
vorliegenden Apparate zwischen Antrieb und Zahnstange 
noch eine Uebersetzung einzuschalten haben, um dadurch 
die Länge der Zahnstange um die Hälfte zu verkürzen; 
man müsste dann auch, da die letztere pro Seiltrommel- 
spiel nur vielleicht 1 oder 2 cm fortrückt, eine zweite 
Reihe Mitnehmer, sowie einen zweiten Federhammer an- 
bringen, wie dies auch in Fig. 3 punktirt angegeben ist. 
Der Apparat ist so anzuordnen, dass beim Aufgange des 
Fördergestelles die Zahnstange nach dem Schlagwerke hin 
getrieben wird, während beim Niedergange desselben diese 
sich in der entgegengesetzten Richtung bewegt und so 
u, Fig. 1. 


Fig. 3. 
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lange zurückläuft, bis das Fördergestelle (Tonne) die je- 
weilige Fördersohle erreicht hat. Erforderniss ist, dass 
jeder Seilkorb (Bobine) seinen eigenen Wächterapparat er- 
hält, und diese sind so anzubringen, dass beim Treiben 
die Zahnstangen in entgegengesetzten Richtungen laufen. 
Ist dieser Wächterapparat einmal richtig eingestellt, so 
sind die Vortheile, die derselbe anderen Einrichtungen 
gegenüber gewährt, folgende: 

1) beim Fortrücken (Abschliessen) auf höhere oder 
tiefere Fördersohlen stellt sich der Apparat stets von 
selbst ein; : 

2) bei derjenigen Seilkorbumdrehung, wo das Förder- 
gestelle (Tonne) in einer bestimmten Teufe ankommt, wird 
dasselbe durch dreimaliges und dann weiter herauf bis an 
die Hängebank bei jeder Korbumdrehung durch je ein- 
maliges Anschlagen signalisirt; 

3) lässt sich der Apparat so einstellen, dass, wenn 
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das Fördergestelle auch nur wenige Meter unter die Hänge- 
bank hinabgelassen und dann wieder aufveholt wird, er 
mindestens einmal anschlägt, bezieh. bei jedem Seilaufzuge 
sein letztmaliges Anschlagen erfolgt, wenn sich das Förder- 
gestell nur einige Meter noch unter der Hängebank be- 
findet; 

4) jede beliebige Seilkürzung, wie Seilbunderneue- 
rung u. s. w. lässt sich, um immer ein und dieselbe Sig- 
nalisirungsteufe zu behalten, an diesem Apparate durch 
ZAuriickstellen des Pendelgewichtes am Antriebe in ein- 
facher Weise ausgleichen; 

5) lässt sich der Apparat ganz beliebig (radial oder 
parallel zum Korbdurchmesser) in oder an den Seiltrommeln 
wie auch an den Seilscheiben anbringen. Fr. 


Langgeschosse vor der Mündung. 
Mit Abbildungen. 


Die letzten Hefte des „Archie für die Artillerie- und 
Ingenieurofficiere des deutschen Heeres“, Jahrg. 1890, bringen 
eine Arbeit über „Langgeschosse vor der Mündung“ der 
Feuerwaffen, welche vielleicht von Interesse für weitere 
Kreise ist. 

Sie geht von folgendem Experimente aus: Schiesst 
man einen Holzcylinder, an welchem vorn eine Bleispitze 
befestigt ist, aus 
einer in gewohnter 
Weise gehaltenen, 
glatten Pistole gegen 
einen, 1m vor der 
Mündung aufgestell- 
ten Papierbogen, so 
wird eine Durch-' a. se es 
lochung erzeugt, ork, 
deren Aussehen be- 
weist, dass die Spitze 
des Geschosses beim 
Durchfliegen tiefer 
als der Boden lag. 
Hält man die Pistole 
beim Schusse mit 
dem gekrümmten 
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Griffe nach oben, so dass Lauf und Hahn nach unten | 


liegen, dann erzeugt das Geschoss eine Durchschlagsfigur, 
in welcher umgekehrt die Marken für den Boden über denen 
für die Spitze liegen. Die Erklärung dieser Erscheinung 
wird darin gefunden, dass die Mündung der Pistole in 
dem Momente des Geschossaustrittes eine Bewegung (nicht 
nur nach rückwärts, sondern auch) nach oben bezieh. nach 
unten macht; diese, in der Beschleunigung begriffene Be- 
wegung soll den Geschossboden aus der Schussrichtung 
hinausschlagen. Dabei ist die Thatsache als bekannt voraus- 
gesetzt, dass beim Schusse sich die Pistole in der fest- 
haltenden Hand um den vom Laufe abgebogenen Kolben 
dreht. 

Legt man dieselbe Pistole auf ein Gerüst fest, welches 
beim Schusse einige Bewegung erlaubt, versieht den 
Bodenrand der Geschosse mit einem vorstehenden Papier- 
bande und stellt man endlich in der Schusslinie Papier- 
scheiben mit kleinen, höchstens 1 m betragenden Abständen 
auf, so erhält man bei einem Schusse eine ganze Reihe 
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von Rissmarken, welche ganz genau die Lage der Ge- 
schossachse beim Durchfliegen erkennen lassen und das Er- 
rechnen von Flugbildern für diese Punkte ermöglichen. 
In einigen Figuren und in Tabellen stellt die Arbeit eine 
Anzahl solcher Flugbilderreihen dar. 

Die Anfänge von allen lassen die starken Ausschlüge 
der Geschossböden dicht vor der Mündung der Waffe er- 
kennen, im weiteren Geschossfluge kommen ähnlich grosse 
nicht mehr vor. Ausserdem zeigen auf dieser Strecke, 
also in dem früher allein beachteten Theile der sogen. 
„Flugbahn“, die Geschossachsen zuerst wagebalkenartige, 
dann unregelmässig drehende Bewegungen. Bei einem 
der dargestellten Versuchsgeschosse (Anfangsgeschwindig- 
keit 250 m) batte die Längsachse bis 40 m vor der Mün- 
dung vier Ausschläge gemacht, indem sie dreimal die 
Flugbahn passirte. Demzufolge müssen die Bewegungen 
eines rotationslosen Langgeschosses in der Luft ebenso un- 
berechenbar erscheinen, wie die eines rohen Holzpfahles, 
der mittels eines Strickes durch ein Gewässer gezogen 
wird. Da aber ein Geschoss mit jedem Stellungswechsel 
einen Richtungswechsel, und zwar mit der Abweichung 
nach der Spitze hin, annimmt, so muss die Flugbahn un- 
bestimmbar, die Treffsicherheit also gleich Null werden. 

Diesen Ausführungen gemäss würde demnach die 
Rotation, welche den Geschossen eine gewisse Stabilität 
der (Längen- und) Drehachse verleihen kann, nothwendig 
sein, um: 1) die 
Wirkung der Mün- 
dungsbewegung der 
Waffe, 2) Schwan- 
kungen der Geschosse 
in der Luft (welche 
den Unregelmässig- 
keiten der Oberflii- 
chen und der Schwer- 
punktslagen zuge- 
schrieben werden)un- 
schädlich zu machen. 

Neben dieser 
| neuen Theorie des 
= Zwecks der Rotation 
(und der Züge der 
Feuerwaffen) werden 
zahlreiche Versuche angeführt, welche die Richtigkeit der 
Vermuthungen einsichtsvoller Ballistiker, wie Rutzhy, Mieq, 
Thiel, bestätigen, dass rotationslose Langgeschosse von 
einer gewissen Länge und Schwerpunktslage sich wie über- 
schlagen, dass also die noch vielfach herrschende Ansicht, 
die Rotation habe den Zweck, die Spitze der Geschosse 
nach vorn gerichtet zu halten, unrichtig ist. — Ausserdem 
wird durch Versuche der Beweis geliefert, dass eine neuer- 
dings ausgesprochene Theorie, welche behauptet, die dem 
Geschosse nachgeschossenen, vor der Waffe noch Kraft 
besitzenden Pulvergase seien von Einfluss auf die Lage der 
Längsachse, nicht aufrecht zu halten ist. 

Von der entwickelten, für stichhaltig erachteten Theorie 
über die Nothwendigkeit der Rotation hebt die Arbeit 
den ersten Theil, die Mündungsbewegung als besonders 
wichtig für die heutigen gezogenen Geschütze hervor. — 
Für das Vorhandensein dieses „Buckens der Mündung“ 
wird u. A. eine ältere französische Messung angeführt, 
der zufolge ein bestimmtes Geschützrohr vor dem Aus- 
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tritte des Geschosses schon 3 cm zurückgelaufen war und 
dann noch eine Beschleunigung der Rückwärtsbewegung 
gezeigt hatte; es wird für naturgemäss gehalten und noch 
besonders zu begründen versucht, dass gleichzeitig mit 
diesem Rücklauf auch eine beschleunigte Aufwärtsbewegung 
der Mündung stattfinden musste, welche nicht ohne Ein- 
fluss auf den Bodenrand und damit auf die Lage des 
herausfliegenden Geschosses bleiben konnte. 

Es werden zunächst Ermittelungen bei Geschützrohren 
im Momente des Geschossaustrittes verlangt und einfache 
Vorrichtungen dazu aufgeführt. 

Diese Ermittelungen würden zunächst dem Ballistiker 
den wirklichen Abgangswinkel des Geschosses liefern können, 
der zur Berechnung der Flugbahn dringend wünschens- 
werth ist. — Dann würde mit Hilfe derselben der Ge- 
schiitzconstructeur in den Stand gesetzt werden, die Mün- 
dung, welche bis jetzt der beweglichste Punkt bei den 
meisten Geschützarten war, in einen solchen zu verwandeln, 
der die Flugbahn und die Kraft der Geschosse nicht mehr 
schädlich beeinflusst. Aeltere Geschütze mit mangelhafter 
Trefffähigkeit und geringer Eindringungstiefe, deren Ge- 
schossachsen starke conische Bewegungen während des Fluges 
machen, lassen sich vielleicht durch einfache „Reparaturen“ 
verbessern. Die Beachtung der Mündungsbewegung und 
der Umstände, wovon sie abhängig ist, wird für dringend 
nothwendig bei Neuconstruction der Geschütze gehalten, 
an deren Leichtigkeit und Beweglichkeit grosse Ansprüche 
gestellt werden müssen. 

Die Leistungen vorhandener Geschütze werden viel- 
leicht dadurch sofort gesteigert, dass in den Gebrauchs- 
regeln die schädlichsten Erscheinungen der Mündungs- 
bewegung umgangen werden. 

Es wird überhaupt die Vermuthung ausgesprochen, 
dass die Mündungsbewegung und ihr Studium die Wirkung 
der Geschütze in ähnlicher Weise beeinflussen werde, wie 
es bei den Gewehren die Untersuchung der Vibrationen 
der Läufe und die dadurch herbeigeführte Einführung der 
Laufmantelrohre gethan hat. 


R. Wehner’s elektrischer Diebesverräther. 


Der Ingenieur R. Wehner in Friedenau-Berlin hat 
einen transportabelen elektrischen Alarmapparat zur 
Sicherung gegen Diebstahl erfunden und zur Patentirung 
angemeldet, der sich durch Einfachheit des ihm zu 
Grunde liegenden Gedankens auszeichnet. Derselbe besteht 
nach der Papierzeitung, 1890 * S. 1860, aus einem polirten, 
eleganten Holzkästchen, enthaltend ein Trockenelement und 
das elektrische Läutewerk, sowie aus einer sogen. „Siche- 
rung“, welche mittels übersponnener Leitungsdrähte mit 
dem Kästchen leitend verbunden ist. Auf der Unterseite 
der Sicherung ist eine Metallzunge angebracht, welche für 
gewöhnlich eine gegen die Sicherung isolirte Metallschiene 
berührt und so den Strom durch das Läutewerk schliesst. 
Durch Zusammendrücken der federnden Sicherung wird 
dagegen der Strom unterbrochen. Legt man einen Gegen- 
stand, z. B. Geldtasche, Uhr, Schlüssel auf die Sicherung, 
oder klemmt man die Feder bis zu dem Knick in eine 
Thür, in einen Koffer, eine Schublade u. s. w., so ist der 
Strom unterbrochen, weil die Zunge sich von der Metall- 
schiene abhebt. Das Lüutewerk beginnt aber in demselben 
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Augenblick zu läuten, sobald der Gegenstand von der 
Sicherung abgehoben, Thür, Koffer oder Schublade ge- 
öffnet werden, weil dann die Zunge durch Zurückspringen 
in ihre alte Lage bei Berührung der Metallschiene den Strom 
wiederherstellt. 

Der Apparat empfiehlt sich wegen seiner geringen 
Schwere (875 g) und seiner geringen Grösse (Höhe 17 cm, 
Breite 12 cm, Tiefe 5 cm) für Reisende zur Sicherung 
gegen Hoteldiebe; er ist aber auch für das Haus ge- 
eignet, wo er besonders zum Abfassen von Hausdieben 
gute Dienste leisten wird. 
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C. A. Randall’s elektrische Uhr. 


Eine eigenthümliche Anordnung hat C. A. Randall 
seiner elektrischen Uhr (1889) gegeben. Nach Lumière 
Electrique, 1891 Bd. 39*S. 27, soll das Minutenrad der 
Stunde und Minuten zeigenden elektrischen Uhren in 
Dienstzinunern unmittelbar durch einen Sperrkegel in 
schrittweise Bewegung versetzt werden, welcher am unteren 
Ende eines an seinem oberen Ende den Anker eines Elektro- 
magnetes tragenden Stabes sitzt. Den Elektromagnet 
durchläuft jede Minute ein Strom, der von einer Normaluhr 
entsendet wird; der Elektromagnet zieht dann den Anker 
und den Stab mit dem Sperrkegel nach oben, um sie 
darauf wieder nach unten fallen zu lassen, wobei der 
Sperrkegel ein Sperrrad um einen Zahn und das mit dem- 
selben verbundene Minutenrad um eine Minute weiter 
dreht, während eine am Sperrkegel angebrachte Sicherung 
verhütet, dass das Sperrrad um mehr als einen Zahn auf 
einmal gedreht wird. Das Niedergehen des Stabes be- 
fördert eine Spiralfeder, welche bei seinem Heben ge- 
spannt wird. 

Auf der Achse des Minutenrades, das hiernach in 
jeder Stunde eine Umdrehung vollendet, sitzt nun noch 
ein Daumen, welcher zur rechten Zeit einen zweiten, eben- 
falls durch eine Spiralfeder nach unten gezogenen Stab 
allmählich hebt und ihn dann wieder herabfallen lässt, 
wobei ein an diesem Stabe angeschraubter zweiter, eben- 
falls mit einer Sicherung ausgerüsteter Sperrkegel ein am 
Stundenrade sitzendes Sperrrad jedesmal um einen seiner 
24 Zähne dreht. Das Tagrad und das Monatsrad soll 
hier ' mit der Hand bewegt werden; die Jahreszahl end- 
lich wird an einem den Fuss des Gehäuses bildenden 
Kautschukringe angegeben. 


Ueber Aluminiumstahl. 


Von R. A. Hadfield, Sheffield. 
(Journal of Society of Chemical Industry, 1890 S. 1181). 


Die guten Eigenschaften, welche das Aluminium in Legi- 
rungen mit anderen Metallen letzteren verleiht, machen seine 
Verwendung zu Legirungen äusserst wichtig. Eine in der 
Technik vielfach angewandte Legirung von Aluminium mit 
Kupfer hat man Aluminiumbronze genannt. Die Eigenschaften 
derselben gehen aus einer von J. Dayger aufgestellten Tabelle 
hervor: 


! Prof. R. Kleissner in Budapest hat eine elektrische Ka- 
lenderuhr angegeben, welche Wochentag, Datum, Monat und 
Jahr bis in die spütesten Zeiten elektrisch richtig anzugeben 
vermag; vgl. Technische Blätter, 1889 * S. 8. 
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Zugfestigkeit 


5 Lä n- Spec. 
ne sande Hang dew. 
SR 11 Proc. Al 6,4 —7,2 8 Proc. 7,23 
BE 10 . , 52—64 4, 7.69 
Eu Te. a. % 4,0 —-4,8 40 , 8,00 
33315-55 » > 2,4 —2.0 40 , 8,37 
2295 25 >, a 2,0 —2,4 50 , 8,69 
«> 125 p a 1,76—2,0 5, = 


Enthalten diese Aluminiumbronzen über 11 Proc. Al, so 
werden sie für praktische Zwecke zu spröde. Mit 20 Proc. Al 
ist ihre Farbe gelblich weiss, der des Wismuths ähnlich, und 
die Bronze so spröde, dass man sie im Mörser pulverisiren 
kann. Von 30 Proc. aufwärts füngt dieselbe an weicher zu 
werden, und mit 50 Proc. Al ist dieselbe äusserst weich. Steigt der 
Gehalt an Al weiter bis 60 oder 70 Proc. an, so wird die Sprödig- 
keit ganz bedeutend und die Bronze zeigt eine schön krystal- 
linische Structur. Eine höchst werthvolle Eigenschaft der in 
obiger Tabelle angeführten Legirungen ist ihre Schmiedbarkeit 
bei Rothglut. Nachfolgende Tabelle ist von Prof. Tetmayer, 
Zürich, zusammengestellt und gibt einen Vergleich zwischen 
Aluminiumbronze und Aluminiummessing. 


ts igkei Längen- 
Aluminium en deag 

Proc. für 1 qc Proc. 
11.5 8.3 0.5 
s 1110 7.0 1,0 
281100 6,7 11.0 
SE 95 6.4 19,0 
| 9,0 5,9 32,0 
= 8,5 5,2 52,5 
5,5 4,4 64,0 
P 4,0 7.2 6,5 
5 = 3,0 6,2 7,5 
Saj 2,5 9,4 20,0 
gg} 2,0 5,0 30,0 
E | 1,5 4,4 39,0 
< 1,0 4,0 50,0 


Die Tabelle zeigt, dass die Zugfestigkeit mit dem Aluminium- 
gehalt anwächst. und zwar erst langsanı, dann rascher. 


Legirung von Gusseisen und Aluminium. 


Aluminiumgusseisen, wenn man die Legirung so benennen 
darf, kommt in Folge seiner Hämmerbarkeit unter eine andere 
Kategorie als Gusseisen. Keep fand, dass Aluminium auf das 
Gusseisen eine ähnliche Wirkung hat, wie das Silicium; wir 
werden später durch Versuchsresultate, welche Verf. bei Ein- 
wirkung von Aluminium auf gebundenen Kohlenstoff im Spiegel- 
eisen erhielt, beweisen, dass dies thatsiichlich der Fall ist. Es 
bestehen Zweifel, ob die Verwendung von Aluminiumstahl 
für viele Zwecke rationell ist. 

Verf. selbst ist der Ansicht, dass, wenn die Preise für 
Aluminium nicht bedeutend billiger werden, seine Verwendung 
nur auf einige specielle Fälle beschränkt bleiben wird. Der 
Aluminiumzusatz zu geschmolzenem Eisen oder Stahl scheint 
in den Fällen die besten Dienste zu leisten, wenn sich in den 
Metallen grössere Mengen von Oxydverbindungen finden, was 
bei rationeller Stahlfabrikation nicht häufig vorkommen darf. 

Wie bereits erwähnt, spielt das Aluminium im Eisen eine 
ähnliche Rolle, wie das Silicium (vgl. Hadfield, 1890 278 45): 
könnte man Silicium ebenso rein als Aluminium darstellen, 
so würde man jedenfalls finden, dass der Erfolg in beiden 
Fällen ziemlich der gleiche ist. So lange man also Silicium- 
eisen mit 8 bis 20 Proc. Si für 70 bis 200 M. pro 1t dar- 
stellen kann, wird man nicht zu Aluminium oder Ferroaluminium 
mit 8 bis 20 Proc. Al bei einem Preise von 2240 bis 5000 M. 
pro 1 t greifen. 


Aluminiumgussstahl. 


Das Schmelzen. Diese Legirung wurde auf die gewöhn- 
liche Weise durch Schmelzen von gutem Stabeisen mit Aluminium 
in Tiegeln hergestellt. So schwierig die Aufgabe auch schien, 
eine Legirung zu erhalten, welche womöglich nur aus Eisen 
und Aluminium bestand, sie wurde gelöst, indem das Schmelz- 
product nur 0,5 Proc. fremde Substanzen enthielt. Ihren Eigen- 
schaften nach kann man diese Legirungen in zwei Klassen theilen: 
1) die im gegossenen, 2) die im geschmiedeten Zustande. 


Aluminiumstahl im gegossenen Zustande. 


Während des Schmelzens wurden auffällige Erscheinungen 
nicht beobachtet; in allen Fällen trat beim Zusatz von Aluminium 
eine kurzdauernde intensive Lichterscheinung auf. Dieselbe Er- 
scheinung hat man auch bei Aluminiumkupferlegirungen wahr- 
genommen. Es wäre denkbar, dass beim Zusammenbringen von 
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Eisen mit Aluminium sich eine chemische Verbindung anstatt 
einer Legirung bildete, da, wie wir wissen, bei Reactionen 
häufig Feuererscheinungen auftreten. Die specifischen Eigen- 
schaften des Manganstahls scheinen auf eine wahre, chemische 
Verbindung hinzudeuten und beim Aluminiumstahl scheint das- 
selbe der Fall zu sein. 

Fluss. Es ist fraglich, ob Aluminium den Stahl leicht- 
flüssiger macht; wenn dies aber Thatsache ist, so vermuthet 
Verf., dass dies eher durch Wärmezufuhr (Reactionswärme) be- 
werkstelligt wird, als dass die Legirung wirklich einen niederen 
Schmelzpunkt besitzen sollte. Wenn der Aluminiumgehalt 
0,5 Proc. übersteigt, so wird das Metall ganz zähflüssig und 
erstarrt schnell. Dies hat jedenfalls seinen Grund darin, dass 
das Aluminium in Thonerde übergeführt wird, welche als Schlacke 
in dem Stahl suspendirt ist, wie wir dieselbe Erscheinung bei 
dem in Kieselsäure übergeführten Silicium antreffen. Enthält 
der Stahl 0,75 Proc. Al, so tritt diese Zähflüssigkeit in dem 
Masse zu Tage, dass er sich nicht mehr bequem formen lässt. 
Keep nahm selbst bei Gusseisen eine durch Aluminiumzusatz 
verursachte Zähflüssigkeit wahr. Letzteres ist natürlich nur bei 
hohen Procentsätzen von Aluminium im Eisen der Fall. Man 
hat gewöhnlich angenommen, dass Aluminium den Schmelz- 
punkt des Eisens erniedrige. Osmond stellte Versuche mit dem 
„Le Chatelier“-Pyrometer an und bestimmte den Schmelzpunkt 
einer Legirung von 94,5 Proc. Fe und 5 Proc. Al zu 1475° C., 
während mittels desselben Instrumentes weicher Stahl allein 
bei 1500° C. schmolz. Wenn diese Schmelzpunktdepression für 
5 Proc. Al nur 25°C. beträgt, so kann bei 0,1 Proc. Al, dem 
üblichen Procentsatze, bei dem man Schmelzpunktserniedrigung 
beobachtet haben will, wohl kaum davon die Rede sein. 
H. M. Howe fand bei seinen Versuchen ähnliche Resultate (vgl. 
Journal of Society of Chemical Industry, 1890 S. 517. 865. 946). 

Wenn Wärme und Flüssigkeitsgrad durch Zusatz geringer 
Mengen von Aluminium zum Stahl erhöht werden, so ist dies 
nach Ansicht des Verf. folgenden Ursachen zuzuschreiben: 

Erstens kann durch Oxydation von Aluminium, dessen Ver- 
brennungswärme sehr gross ist, Wärme erzeugt werden. Nach 
Berthollet werden bei der Ueberführung von 1 k Al in AlyO, 
7900 Cal. frei, während die Wärmemenge bei der Ueberführung 
von 1k Si in SiO, nur 7800 Cal. beträgt. Bei den Versuchen 
des Verf. fand stets ein grösserer oder geringerer Verlust an 
Al statt, wenn er dieses Metall zu flüssigem Stahl setzte, was 
jedenfalls einer Oxydation desselben zuzuschreiben ist. Das 
Aluminium findet sich dann in Form eines weissen Pulvers oder 
als Schlacke im Stahl. Wenn also der Zusatz gering ist, so 
wird man das Aluminium kaum bei der Analyse des Stahls 
finden. In der oben erwähnten 5 Proc. Al haltigen Probe waren 
nicht weniger als 2 Proc. zur Schlackenbildung verbraucht. 
Gegen diese Annahme, dass durch Oxydation Wärme erzeugt 
wird, muss angeführt werden, dass, wenn der Procentsatz von 
Aluminium etwa 0,75 Proc. übersteigt, das Product immer 
weniger flüssig bleibt und immer mehr Aluminium durch 
Oxydation verloren geht; bei niederen Procentsätzen unter 
0,5 Proc. trifft das oben Gesagte zu. 

Zweitens kann man folgende wahrscheinlichere Annahme 
machen. Wie Galbraith (Journal of Society of Chemical Industry, 
1890 S. 864) nachwies, hängt der Fluss vom geschmolzenen 
Eisen und Stahl nicht nur von der zugeführten, oder durch 
Oxydation in der Masse erzeugten Wärmemenge ab, sondern 
häufig von der im Eisen suspendirten Menge von Schlacke 
bezieh. Eisenoxydverbindungen. Er fand, dass Stahl, welcher 
einen aussergewöhnlichen Betrag an -Eisenoxyd in sich barg, 
trotz des für gewöhnliche Fälle zureichenden Wärmegrades 
nicht flüssig wurde. Es wäre interessant, diesen Punkt mittels 
genauer pyrometrischer Messungen, z. B. mittels des „LeChatelier“- 
Pyrometers, näher zu studiren. Ledebur ist der Ansicht, dass die 
Rolle des Aluminiums keine andere sei, als diese Oxydverbin- 
dungen zu zerstören. Dieses überoxydirte Metall besitzt andere 
Eigenschaften als gewöhnlicher Stahl, und Verf. hat Fälle beob- 
achtet, dass überoxydirtes Eisen sich aufblähte unter Abgabe 
gasförmiger Producte, und dass sich dasselbe durch Umschmelzen. 
selbst mit beträchtlichem Aluminiumzusatz, nicht wesentlich ver- 
bessern liess. Solche Fälle sind natürlich selten und scheinen 
nach den von Galbraith gemachten Beobachtungen erklärlich. 

Wie Versuche bewiesen haben, kann im Gussstahl mehr 
Aluminium als Silicium vorhanden sein, ehe das Product spröde 
wird. Ist durch Zusatz von Aluminium die Sprödigkeitsgrenze 
erreicht, so bekommt der Stahl durch weiteren Zusatz von 
Aluminium nicht etwa wieder grössere Festigkeit, wie diese 
merkwürdige Thatsache beim Marganstahl beobachtet ist. 


Biegungsfestigkeit. 
Die bis zu 0,85 Proc. Al haltigen, getemperten Proben 
hatten die doppelte Biegungsfestigkeit als die ungetemperten; 
letztere waren überhaupt nicht so gut. Die allmähliche Steige- 
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rung des Aluminiumzusatzes hatte bei den getemperten, wie 
bei den ungetemperten, eine entsprechende Verminderung der 
Zähigkeit zur Folge. Die Eigenschaften des Aluminiumguss- 
stahls waren nicht besser als die des Siliciumgussstahls bei ent- 
sprechendem Gehalt an Silicium. 

Härte. Wie der weichen Beschaffenheit des Aluminiums ge- 
mäss zu erwarten war, vermehrt dasselbe die Härte des Eisens 
bezieh. Stahls nicht wesentlich, indem das Aluminium auch in 
dieser Hinsicht von den Eigenschaften des Siliciums nicht viel 
abweicht. Gussstahl mit 7 bis 8 Proc. Al kann noch bequem 
gefeilt und angebohrt werden. Auch verändert der Aluminium- 
zusatz die magnetischen Eigenschaften des Eisens nicht, wie 
z. B. Mangan. Aluminium macht die Bruchtläche des Stahls 
krystallinischer, so dass bei höheren Procentsätzen von Aluminium 
im Stahl es schwierig wird, Aluminiumgussstahl von Silicium- 
eussstahl zu unterscheiden. Bei über 5 Proc. Al im Stahl lassen 
sich Krystalle wie beim Spiegeleisen abspalten. Das Tempern 
ist in solchen Fällen von wenig Belang, da durch dasselbe die 
Eigenschaften kaum geändert werden. 


Aluminiumschmiedestahl. 


Ein Stahl kann 5,6 Proc. Al enthalten, ohne seine Hämmer- 
barkeit einzubüssen. Dies ist ungeführ auch die Grenze bei 
Siliciumstahl. Die daraufhin untersuchten Proben enthielten 
wenig Mangan; trotzdem war ihre Hämmerbarkeit befriedigend. 


Mechanische Eigenschaften. 


Bis zu 2,3 Proc. Al haltiger, getemperter Stahl hatte die 
doppelte Biegungsfestigkeit als ungetemperter, als jedoch 5 Proc. 
Al erreicht wurden, zeigte sich das Tempern für diese Proben 
praktisch wirkungslos. Eine Thatsache ist. völlig erwiesen, dass 
nämlich Aluminiumstahl nicht dieselbe Zugfestigkeit besitzt als 
der entsprechend Silicium haltige Stahl; die des letzteren ist 
höher. Geringe Mengen von Aluminium erhöhen die Elasticitiit 
des Stahls bedeutend, jedoch zeigt Silicium diese Eigenschaft 
in noch höherem Masse. 

llärten. Wie man erwarten konnte, verleiht das Aluminium 
weder dem Guss- noch dem Schmiedestahl eine nennenswerthe 
Härte; dasselbe ist mit dem Silicium beim Stahl der Fall. Mit 
5 Proc. Al lässt sich der Schmiedestahl noch gut anbohren und 
feilen. In dieser Hinsicht gleicht das Aluminium dem Silicium, 
Schwefel, Phosphor, Arsen und Kupfer, während Kohlenstoff, 
Mangan, Chrom und Nickel die Härte erhöhen. Der glühende 
Aluminiumstahl, schnell in Wasser getaucht, verändert, wenn 
nur geringe Mengen Kohlenstoff vorhanden sind, seine Eigen- 
schaften kaum, selbst wenn er von Weıissglühhitze schnell ab- 
gekühlt wird. Es ist behauptet worden, dass der Einfluss von 
Aluminium auf kohlenstoffreichen Werkzeugstahl die Härte des- 
selben verringere. Dies ist unrichtig, da ein Zusatz von 1!/2 Proc. 


bezüglich Zugfestigkeit 


Cementuntersuchungen. 
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Al zu Stahl mit 1 Proc. Kohlenstoff ein Product ergab, welches 
Glas ritzte. 

Obwohl Mangan, Nickel, Chrom u. s. w. zu Stahl legirt, 
letzterem einen höheren Härtegrad ertheilen, so zeigen diese 
Legirungen in Wasser geschreckt doch nicht die Härte, wie 
sie geschreckter Kohlenstoftstahl besitzt. 

Bruch. Die zähen Aluminiumlegirungen haben einen dunkeln 
faserigen Bruch, ähnlich wie bei Schmiedeeisen (wrought iron). 
Einige Bruchflächen zeigten eine gerippte Oberfläche, was auf 
Auflockerung der Structur schliessen lässt. 

Wenn der Preis der Aluminiumlegirungen mit dem ge- 
bräuchlicherer Legirungen wird besser concurriren können, so 
ist es wahrscheinlich, dass sich dieselben eine weite Verwen- 
dung verschaffen werden. Der Hauptvortheil scheint darin zu 
bestehen, dass das Aluminium in diesen Legirungen die guten 
Eigenschaften des Sıliciums und Mangans vereinigt. Unter der 
Annahme, dass Aluminium wie Silicium, Graphit aus dem Eisen 
niederschlagen würde, setzte Verf. 3 bis 4 Proc. Al zu gewölın- 
lichem Spiegeleisen mit 12 bis 25 Proc. Mangan. Dadurch 
wurde letzteres in ein Product übergeführt, dessen Bruchfläche 
der von gewöhnlichem Gusseisen glich. Obgleich auf diese 
Weise viel Kohlenstoff ausgeschieden war, so hatte das Eisen 
doch keine magnetische Eigenschaften erhalten. Dieser Ver- 
such zeigt also, dass die Aufhebung der specifisch magnetischen 
Eigenschaften des Fisens bei manganhaltigen Verbindungen 
ganz unabhängı;r von dem Zustande und der Form ist, in welcher 
der Kolılenstoff darin enthalten ist. B. 


a 


Cementuntersuchungen. 


Böhme veröffentlicht eine grosse Reihe von Untersuchungen 
anf Festigkeit und mechanische Eigenschaften aus den Betriebs- 
jahren 1887/88 und 1888/89. Dieselben sind zum grössten Theil 
nach den neuen, durch Circularerlass des Herrn Ministers für 
öffentliche Arbeiten vom 28. Juli 1887 eingesetzten Normen für 
einheitliche Lieferung und Prüfung von Portland-Cement be- 
handelt worden. Die Versuche, welche sich auf die Cemente 
fast aller grösseren deutschen Fabriken erstrecken, eind ge- 
eignet, das Interesse weiterer Kreise zu erregen und ein Bild 
vom Stande der deutschen Cementindustrie zu geben. 

Die Herstellung der Probekörper für Druck- und Zugfestig- 
keitsversuche erfolgte den Normen entsprechend mit dem Normal- 
Hammerapparat. Die Probekörper erhärteten, gegen zu schnelle 
Verdunstung geschützt, die ersten 24 Stunden auf nicht ab- 
snugender Unterlage an der Luft. Die Zugprobekörper (mit 
5 qcm Zerreissungsquerschnitt) wurden unmittelbar nach dem 
Kinschlagen und erfolgter Gliittung von der Form befreit, wäh- 


bezüglich 900 Maschensieb 


Cemente g Cemente mit 
zwischen F zwischen 
Es wurden gepriift unter 10. |—— m nn über 30 u über 20 5 und 10 unter 10 
auf 2s Tages-Festigkeit: 10 und 15 | 15 und 20 | 20 und 30 Es 
Kilogramm pro Quadratcentimeter ES Procent Riickstand 
= & = = = 
Jahr Anzahl) 2 = u = a = a 
1879—1880 22 — = 7 | 31,8 1 4,6 | 13 | 59,1 l 4,6 2 8,0 13 | 52,0 | 10 | 40.0 
1sso—1881 | 38 | 1] 26 | 1] 26] 13 | 342] 19 | 500] 4 | 10,5 — | — | 6| 14,0] 37 | 86,1 
1x81— 1882 17 3 3,9 6 7,8 | 39 | 50,7 | 25 | 32.5 4 9,2 1 1,2 29 | 34,9 | 54 | 063,9 
1882—1883 57 5 8,8 18 | 31,6 | 21 | 36,8 | 11 | 19,3 2 3,0 1 1,6 25 | 39,7 | 37 | 58.7 
1883 — 1884 79 2 2,9 10 | 12,7 | 27 | 34,2 | 39 | 49,4 1 1,3 4 9,0 26 | 32,5 | 50 | 62.5 
1884—1885 89 2 2,3 21 | 23,6 | 33 | 37,1 | 33 | 37,1 | — — 3 3,1 39 | 39,88 | 56 | 57.1 
1885—1886 | 109 3 2,8 18 | 16,5 | 37 | 33,9 | 41 | 37,6 | 10 9,2 _ — 37 | 32,2 | 78 | 67,8 
1886 — 1887 68 1 1,5 12 | 17,71 20 | 29,4 | 31 | 45,6 4 3,9 | 1.4 16 | 22,2 | 55 | 76.4 
bezüglich 
Zugfestigkeit | Druckfestigkeit 
Cemente 
unter zwischen über | unter zwischen über 
16 16 und 20 20 160 160 und 200 200 
Kilogramm pro Quadratcentimeter 
21/s/2]esl/2]elels ie] ele] e 
I2)* |e] Jaje ajajja | 2] & 
1887 -1888 | 103 29 | 28,2 | 32 133,0| 42 |40,8| 30 | 56.6} 13 | 24.6 | 10 | 18,9 || 105 | 3 | 2,9 13 | 12,4 | 89| 84.8 
1888 —1889 | 137 31 122,601 59 143,11 47 |34,3 | 50 |41,3 | 38 | 31,4 | 33 | 27,31] 147 l 0,7 3 2,0 | 143 | 97,3 
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rend die Druckproben (Würfel mit 50 qem Fläche) nach er- 
folgter Glättung die ersten 20 bis 24 Stunden an der Luft in 
der Form erhärteten und hierauf, den Formen entnommen, mit 
den Zugproben zugleich unter Wasser von durchschnittlich 
17°C. gebracht wurden. Der zu den Mörtelproben verwendete 
Normalsand wog: 
pro Liter eingerüttelt 1,640 k 
: » @ingelaufen 1,410 k. 

Die Korngrössen des Normalsandes sind so beschaffen, dass 
derselbe ein Sieb mit 60 Maschen auf 1 qcm vollständig passirt 
und auf einem von 120 Maschen auf 1 qem liegen bleibt. 

Gegen früher ist die Untersuchung der Cemente auf Druck- 
festigkeit gestiegen. In den beiden letzten Jahren ist dabei die 
Anzalıl der Cemente, welche der Druckfestigkeit nicht genügten, 
d. h. weniger als 160 k auf 1 qem hatten, von 56,6 Proc. aut 
41,3 Proc. zurückgegangen; dabei sind die den Vorschriften 
der Druckfestigkeit geniigenden Cemente von 1887/88 zu 1888/89 
hinsichtlich der Druckfestigkeit a) zwischen 160 und 200 k von 
24,5 Proc. auf 31,4 Proc. und b) über 200 k auf 1 qem von 
18.8 Proc. auf 27.27 Proc. gestiegen — insgesammt aber von 
43,3 Proc. auf 58,7 Proc. 

Das anschaulichste Bild von dem Stande der Cement- 
industrie und von der Beschaffenheit der Erzeugnisse gibt die 
vorstehende aus den letzten zehn Betriebsjahren zusammen- 
gestellte Uebersicht: 

Die Cemente mit weniger als 10 k Zugfestigkeit und bis 
zu 15 k sind also nie in grosser Anzahl gewesen. 

Ein analoges Ergebniss zeigt die Feinheit der Mahlung; 
die Cemente mit mehr als 20 Proc. Rückstand sind immer nur 
vereinzelt, diejenigen mit 10 bis 20 Proc. Rückstand sind seit 
1886 in entschiedenem Rückgang und die Cemente unter 
10 Proc. Siebrückstand in den letzten beiden Betriebsjahren im 
Steigen begriffen. (Mittheilungen aus den königlich technischen 
Versuchsunstalten zu Berlin, 1890 1 S. 22.) H. 


Neue Verfahren und Apparate in der 
Zuckerfabrikation. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 190 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Diffusions- und Pressschnecke. 


Von Moriz Klein, Maschineningenieur in Königsfeld bei 
Brünn. Privilegium vom 7. April 1890. (Oesterreichisch- 
Ungarisches Patentblatt, Nr. 15.) 

Vorliegende Erfindung bezweckt eine bedeutende Herab- 
minderung des Anlagekapitals von Zuckerfabriken, und 
zwar in der Weise, dass die diversen Transportvorrich- 
‚tungen für frische und ausgelaugte Rübenschnitte, ferner 
die ganze Diftu- | 

sionsbatterie 
mit der Schnit- 
zelrinne, sowie 
die Schnitzel- 
pressen durch 
die Diffusions- 

und Press- 
schnecke ersetzt 
werden, und da 
zur Beaufsichti- 
gung des Gan- 
zen eine einzige 
Person genügt, 
auch eine bedeutende Reduction des Betriebskapitals. 

Ausserdem wird das Abtriebwasser bezieh. die com- 
primirte Luft vollends erspart. 

In der Zeichnung stellt Fig. 2 den Aufriss der Dif- 
fusions- und Pressschnecke, Fig. 3 den Kreuzriss des Spur- 
lagers und Fig. 4 den Kreuzriss des oberen Theiles der- 
selben dar. 


Neue Verfahren und Apparate in der Zuekerfabrikation. 


Fig. 3. 
Diffusions- und Pressschnecke von Klein. 
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Wie aus Fig. 2 zu ersehen ist, besteht die Diffusions- 
und Pressschnecke aus der Gosse A, dem cylindrischen 
Mantel 3, welcher unterhalb der Gosse gelocht ist, dem 
in der oberen Hälfte gelochten Pressconus C, ferner der 
Spindel D, die oben in einem Kammlager läuft, während 
sie unten in einem nachstellbaren Spurlager Æ gelagert 
ist, das seine Schmierung durch hineingepresstes Oel er- 
hält. Dieses Spurlager ist durch zwei seitliche Zapfen #', 
wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, in zwei Augenlagern G dreh- 
bar, die durch die beiden Ständer // gehalten werden. Auf 
der Spindel befindet sich die, durch das Abheben des mehr- 
theiligen Mantels leicht zugängliche Schnecke /. 

Zur Regulirung der Pressung dient der Conus X, wel- 
cher durch den Wurm L von Hand aus genähert oder 
entfernt werden kann. 

Der Antrieb der Spindel D erfolgt, wie Fig. 4 zeigt, 
durch die Voll- und Leerscheibe M und N, die Schnecke O 
und das Schneckenrad P. 

In den im Mantel B eingesetzten Gussstücken Q be- 
finden sich die zweitheiligen Lager R, das Wasserventil 5, 
die Wärmemesser T, die Druckmesser U und die Injectoren V. 

Die frischen Rübenschnitte gelangen von der Schneide- 
maschine in die bis zu beträchtlicher Höhe stets mit 
Schnitzeln gefüllte Gosse A. Während die Schnitzel lang- 
sam dem Pressconus zugeführt werden, tritt durch das 
Wasserventil S vorgewärmtes Druckwasser ein, welches, 
da die gepressten Schnitte im Conus ihm den Weg ver- 
sperren, in entgegengesetzter Richtung der Schnittebewe- 
gung bis zur Gosse A vordringt und die vollständige Dif- 
fusion der Schnitte bewirkt, indem ein reines Gegenstrom- 
princip auftritt, da die allmählich mehr und mehr ge- 
sättigten Säfte mit immer frischeren Schnitten in Berüh- 
rung kommen, bis schliesslich erstere im gelochten Theile 
unterhalb der Gosse austreten und direct den Malaxeuren 
bezieh. den Saturationsgefässen zugeführt werden. Das 
Mitrotiren der gepressten Schnitte ist durch die im Conus 
quer eingeführten Stäbe W verhindert. 

Die Putentansprüche lauten: 

1) Eine Diffusions- und Pressschnecke, in welcher die 
Diffusion der frischen und die Auspressung der ausgelaugten 
Rübenschnitte stattfindet, wesentlich wie gezeichnet und 
beschrieben. 

2) Das Ver- 
fahren der Diffu- 
sion und Aus- 
pressung mittels 
der sub 1 ange- 
führten Diffu- 
sions- und Press- 
schnecke, we- 
sentlich wie be- 
schrieben und 
gezeichnet. 

Nach der 

angegebenen 
Quelle haben die mit der beschriebenen Diffusions- und 
Pressschnecke in der Zuckerfabrik Dioszegh angestellten 
Versuche ein vollständig befriedigendes Resultat ergeben. 
Schnitzel- und Pülpenfänger. 
Von Oscar Pillhardt in Gross-Gerau (Hessen). 
(D.R.P. Nr. 51820 vom 31. März 1889.) 
Diese Erfindung hat den Zweck, die fein zertheilten 


Fig. 4. 
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festen Bestandtheile aus dem Rohsafte auf continuirlichem 
Wege, ohne die Saftcirculation wesentlich zu beeinträchtigen 
oder zu unterbrechen, abzuscheiden. 

Derselbe besteht aus einem mit der senkrechten An- 
triebwelle W rotirenden Siebcylinder S (Fig. 5), welcher 
oben durch den Deckel E verschlossen ist und unten mit 
dem Abführungsstutzen R communicirt, im Uebrigen nach 
aussen aber durch den Deckel F abgeschlossen ist. 

Dieser Siebeylinder ist von einem cylindrischen Be- 
hälter C umgeben, an welchen sich unten ein trichter- 
förmiger Ansatz 7’ anschliesst, der mit dem Stutzen R, 
welcher am oberen Ende zur Stützung der senkrechten 
Welle W ein Spurlager D trägt, in einem Stück gegossen 
ist. In dem Behälter C ist eine Abstreichvorrichtung an- 
geordnet, welche in dem Kasten K in geeigneter Weise 
befestigt und mittels der abnehmbaren Verschlussplatte P 
zugänglich gemacht ist. 

Oben ist der Behälter C mit einem Deckel verschlossen, 
steht aber durch vier Rohre «, welche gleichzeitig als 
Stützen dienen, mit einem cylindrischen Gehäuse H in 
Verbindung, welches mit- 
tels eines Deckels ver- 
schlossen ist. In diesem 
Gehäuse bewegt sich ein 
mit der Welle W fest 
verbundener röhrenför- 
miger Arm M, welcher 
mit dem Zuführungs- 
rohre () communicirt und 
dessen Querschnitt sich 
nach der Ausflussöffnung 
hin verengt. An dem 
Arme M ist in entgegen- 
gesetzter Richtung ein 
Gegengewicht j ange- 
bracht, welches zur Aus- 
balancirung des Arm- 
gewichtes dient. Statt 
des einen Armes M lassen 
sich zwei und mehrere 
Arme anwenden oder 
man kann auch ein Tur- 
binenrad in Anwendung bringen. Es kann ferner mit dem 
Siebeylinder S direct das Laufrad einer Turbine verbunden 
und über diesem das Leitrad angeordnet werden. 

Der ganze Apparat wird in die Rohsaftleitung ein- 
geschaltet, so dass der Saft bei A ein- und schliesslich bei 
B wieder austritt. Der unter einem gewissen Drucke 
stehende, bei A eintretende Rohsaft wird zunächst motorisch 
ausgenutzt, indem derselbe bei dem Durchströmen durch 
den gekriimmten Arm M diesen vermöge der Reactions- 
kraft in Rotation versetzt, welch letztere mittels der Welle W 
auf den Siebeylinder S übertragen wird. Aus dem Ge- 
häuse H fliesst alsdann der Saft durch die Röhren a in 
den Behälter C und wird vermöge des im Inneren des 
Siebeylinders herrschenden geringeren Druckes durch das 
Sieb hindurchgesaugt, wie die Pfeile augeben. Die Schnitzel- 
und Pülpentheile schwimmen in dem Safte und sinken 
allmählich vermöge ihrer Schwere nieder und sammeln 
sich im conischen Ansatzgefässe T an. Derjenige Theil 
der Schnitzel und Pülpe, welcher etwa am äusseren Um- 
fange des Siebeylinders haften bleibt, wird während der 


Fig. 5. 
Schnitzel- und Te aa von 
Pillharat. 
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Rotation des letzteren mittels Streicher N abgenommen 
und sinkt in den trichterförmigen Ansatz T. 

Der gereinigte Saft fliesst aus dem Siebeylinder S in 
der Pfeilrichtung durch den Stutzen È ab; die Mündung 
des Ansatzes 7’ ist von einem Schieber oder einer anderen 
geeigneten Vorrichtung dicht verschlossen, welche von 
Zeit zu Zeit geöffnet wird, um die angesammelten Be- 
standtheile mittels einer Rohrleitung in einen theilweise 
mit frischen Rübenschnitzeln angefüllten Diffuseur ablassen 
zu können. 

Patent-Anspruch: Ein Schnitzel- und Pülpenfänger, ge- 
kennzeichnet durch einen senkrechten Siebcylinder (S), 
welcher durch ein Reactionsrad (M) mit Hilfe des Saft- 
druckes umgetrieben wird und in welchen der Saft von 
aussen (bei «a a) eingepresst und axial abgeführt wird, wäh- 
rend ein fester Abstreicher (N N) die anhaftenden Schnitzel- 
und Pilpentheilchen wegnimmt. (Nach mehrfachen Be- 
richten hat sich dieser Schnitzelfänger bewährt und ist 
sehr empfehlenswerth. 5.) 


Auf eine Vorrichtung zur Circulation der Fiillimasse 
in Vacuumapparaten 

wurde Christian Andreas Freitay (Amsterdam) ein D.R.P. 

vom 3. April 1889 ab ertheilt (Kl. 89 Nr. 53 679). 

Die Verdampfapparate, bei welchen diese Circulations- 
vorrichtung zur Verwendung kommt, können mit Röhren-, 
Schlangen- oder Elemen- 
ten-Heizsystemen ausge- 
rüstet sein. In der Mitte 
des in Fig. 7 dargestellten 
Verdampfapparates wird 
ein Rohr « von passender 
Weite in der Weise an- 


| 
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Fig. 7. 
Circulation der Füllmasse im Vacuumapparat von Freitag. 


gebracht, dass die Oberkante des Rohres dem Stande der 
niedrigsten Saft- oder Füllmassensäule entspricht, während 
das untere Ende des Rohres vom Boden des Apparates 
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etwa 300 mm Abstand hat. Ausserdem wird etwa 80 bis | raten die Anordnung eines festen Mittelrohres («) und 
100 mm von der Aussenwand des Apparates ein oben und | eines in diesem verschiebbaren Rohres (c), sowie die Bil- 
unten offener Blechmantel b angeordnet, dessen Oberkante | dung eines isolirten ringförmigen Raumes am Umfange 
gleiche Höhe mit dem Rohr a hat, während seine Unter- | des Heizsystems durch Anordnung eines Mantels (b) inner- 
kante ungefähr mit dem Heizsystem abschneidet. Weil | halb der Apparatwandung oder aussen durch die Wan- 
in Folge des Einkochens und des darauffolgenden Nach- | dung hindurchgeführter Communicationsrohre (d). 
ziehens die Oberfläche der Füllmasse im Apparate steigt 
und fällt, ist in das mittlere Rohr a ein zweites Rohr c Ein Apparat zum continuirlichen Trocknen von 
eingesetzt, welches sich in dem ersteren führt und, an einer Zuckerstreifen oder -Platten 
oben mittels Stopfbüchse dampfdicht geführten Stange | wurde A. P’zillas in Brieg (Schlesien) patentirt (D. R. P. 
hingend, je nach dem Öberflächenstand der Füllmasse | Nr. 52067 vom 26. September 1889 ab). 
mehr oder weniger emporgezogen wird. Das Auf- und In der Zeichnung zeigt Fig. 9 einen Längsschnitt, Fig. 10 
Abwärtsbewegen des Rohres c kann mit Hilfe einer ein- | einen Querschnitt und Fig. 11 die Anordnung des Trocken- 
fachen Hebevorrichtung mittels Ketten und Rollen erfolgen, | apparates. 
wobei zweckmässig der Stand des Rohres aussen am Appa- Der Apparat besteht aus einzelnen Trockenkammern u, 
rate durch einen Zeiger e (Fig. 6) angegeben wird. welche an den Längswänden mit durchlaufenden Führungs- 
Durch das mittlere Rohr a bezieh. das Rohr c und | leisten versehen sind, auf welchen die mit Zuckerstreifen 
den Mantel b wird die im Verdampfapparate befindliche | oder -Platten belegten Bretter X lagern. Vorn und hinten 
Füllmasse nach Ansicht des Erfinders in Dampfblasen | am Trockenapparat befinden sich seitlich verschiebbare 
führende und von Dampfblasen freie Masse getrennt. Die | Wagen b und re, erstere für das Einbringen der feuchten, 
an den Heizflächen sich bildenden Dampfblasen haben das | letztere für das Ausbringen der getrockneten Zuckerstreifen, 
Bestreben, nach oben zu steigen, nehmen die sie umgebende | mit den gleichen Kammereintheilungen und Führungs- 
Füllmasse mit und entweichen an der Oberfläche aus der- | leisten. Der Transport der Zuckerbrettchen k im Apparat. 
selben. Während nun der auf diese Weise bewirkte Auf- | geschieht durch mittels Vorgelege angetriebene Druck- 
trieb der ganzen Masse über dem Heizsystem im ganzen | stempel d, welche, wenn eingerückt, einen Weg gleich der 
Apparate stattfindet, wird der in Bewegung befindlichen | Breite eines Zuckerbrettchens vor und zurück durchlaufen. 
Masse durch die Anordnung des Mittelrohres « und des Das Trocknen geschieht, indem im Heizraume e vor- 


Fig. 9. 
Pzillas' Trockenapparat für Zuckerstreifen und -Platten. 


Mantels b Gelegenheit gegeben, ohne mit der aufsteigenden 
Masse in Berührung zu kommen, nach abwärts zu fliessen 
und damit der Heizfläche wieder zugeführt zu werden. 
Durch die Teleskopeinrichtung der Rohre a und c kann 
nur die oberste Füllmassenschicht, welche den grössten 
Wassergehalt aufweist, nach dem unteren Theile des Ver- 
dampfapparates gelangen, geht von bier aus durch die | Nachdem der Wagen b mit feuchten Zuckerstreifen be- 
Heizregion, steigt empor u. s. w., so dass eine ununter- | laden, der Wagen c von den getrockneten entladen ist, 


gewärmte Luft durch einen Exhaustor f mit starker Strö- 
brochene Circulation stattfindet. welche Arbeit ausserhalb seitlich des Apparates vorge- 
| 


mung hindurchgesaugt wird; hierbei mitgerissener Zucker- 
staub setzt sich in der Staubkammer g an aufgehingten 
Tüchern A ab; die feuchte Luft wird bei 7 ausgestossen. 

Sobald der ganze Apparat mit den Zuckerbrettern ge- 
füllt ist, geht der Betrieb in folgender Weise vor sich: 


Um vorhandene Verdampfapparate mit Aussencircu- | nommen wird, werden beide Wagen gleichzeitig durch 
lation versehen zu können für den Fall, dass die Ein- | eine Vorrichtung in den Apparat eingeführt, die Druck- 
bringung eines Mantels für Innencirculation nicht zu er- | stempel setzen sich in Thätigkeit, schieben s&mmtliche 
möglichen ist, werden an der Aussenwand eine Anzahl | Bretter k um eine Brettbreite vor, hierdurch wird Wagen b 
Rohre dd (Fig. 6 und 8) angebracht, welche nach dem | entladen und c mit trockenen Streifen beladen. Nachdem 
unteren kegel- oder kugelförmigen Theile des Apparates | die Stempel zurückgegangen, kommen diese zum Stillstand, 
führen und die Circulation der Füllmasse in gleichem Masse | und werden nunmehr beide Wagen herausgebracht. 

‘ begünstigen, wie der Innenmantel bei der vorher be Zum schnelleren Arbeiten sind die Wagen b und c 
schriebenen Einrichtung. doppelt angeordnet, d. h. wenn die Wagen auf der einen 

Beim Ablassen des Sudes wird das bewegliche Rohr c | Seite herausgeholt werden, schieben sich auf der anderen 
ganz emporgezogen, damit die Füllmasse durch das feste | Seite gleichzeitig „wei andere hinein. 

Rohr a ungehindert ablaufen kann. Wenn die Trockenvorrichtung getrennt von den Ma- 

Patentanspruch: Zur Erzielung einer Circulation der | schinen zur Fabrikation von Zuckerstreifen oder -Platten 
Füllmasse während des Kochprocesses in Verdampfappa- | aufgestellt ist oder das Tragen der Bretter / bis zum 
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Apparat vermieden werden soll, wird die Einrichtung ge- 
troffen, dass die Wagen b und c verbreitert werden, um 
mehrere Bretter neben einander aufzunehmen; in diesem 
Falle bewegen sich die Druckstempel um einen Weg gleich 
der gesammten Breite der Bretter k vor und zurück. 

Patentanspruch: Apparat zum Trocknen von Zucker- 
streifen oder -Platten, gekennzeichnet durch eine mit an 
den Längswänden hinlaufenden Führungsleisten versehene 
Trockenkammer (a), die seitlich in die Kammer einschieb- 
baren, den Führungsleisten entsprechende Kammereinthei- 
lungen besitzenden Wagen b und c und die durch Vor- 
gelege angetriebenen Druckstempel d, welche nach Ein- 
rücken der Wagen (b und c) in die Trockenkammer einen 
Weg gleich der Breite der Bretter & vor und zurück 
durchlaufen, so dass die mit Wagen b eingeführten Bretter (k) 
in der Kammer (a) einem erwärmten Luftstrome entgegen 
allmäblich vorgeschoben und auf Wagen c aus der Kam- 
mer entleert werden. 


Ein Glühofen zur Herstellung von Knochenkohle 


wurde Adam Weber (New York) im Deutschen Reiche vom 
31. Juli 1889 ab patentirt (D.R.P. Nr. 53380). 

Die Construction desselben beruht auf dem Generativ- 
system, wobei das zur Verwendung kommende Generator- 
gas in einem besonderen Ofen erzeugt wird und die rohen 
Knochen automatisch den Retorten zugeführt werden, wäh- 
rend die gebrannten Knochen fortschreitend aus den unter 
den Retorten angeordneten Kühlapparaten in Transport- 
schnecken entleert und dann durch einen Elevator den 
Mahlmühlen zugeführt werden, die sie zu Beinschwarz von 
verschiedener Feinheit verarbeiten. 

Zweck der neuen Einrichtung ist, die Herstellung 
von Beinschwarz unter Vermeidung von Handarbeit zu 
ermöglichen. 

Die Patentansprüche lauten: 

1) Ein Glühofen für Knochenkohle, gekennzeichnet 
durch die Lagerung der Retorten in einer Grundplatte, 
die Anordnung eines mit einem Ablassschieber versehenen 
Kühlers unterhalb einer jeden Retorte und eine in dem 
Retortenkopfe angebrachte Scheidewand, durch welche dieser 
in zwei Kammern getheilt wird, deren eine zur Einführung 
der Knochen, deren andere zur Ableitung der Destillations- 
gase dient. 

2) Bei dem unter 1) angegebenen Glühofen eine der- 
artige Anordnung von Oeffnungen in den Böden der 
Kühler, sowie in den Schiebern, dass dieselben mittels der 
auf der gemeinsamen Welle angeordneten Curvenscheiben, 
deren excentrische Theile gegen einander versetzt sind, 
während eines gewissen Zeitabschnittes geöffnet werden, 
wenn die in der Curvennuth liegenden Führungsrollen den 
excentrischen Theil derselben durchlaufen. 


Zuckerkalk als Zusatz zum Wein. 


Das Gypsen der Weine zum Zwecke ihrer besseren 
Versendbarkeit und Erhaltung hat bekanntlich einige 
Uebelstände, von denen einer, die Entstehung von schwefel- 
saurem Kali durch doppelte Zersetzung, zu zahlreichen Er- 
örterungen Gelegenheit gegeben hat, woraus sich die Fest- 
stellung einer Maximalgrenze für das Gypsen von 2 g 
schwefelsaurem Kali in 1 | ergeben hat. 

Es ist aber in der Praxis sehr schwer, den Gypszusatz 
so einzurichten, dass diese Grenze nicht überschritten wird, 


und mancherlei Unannehmlichkeiten für den Weinprodu- 
centen entstehen. Die Chemiker Casteluz und Bruöre 
schlagen daher vor (Sucrerie indigene, Bd. 36 Nr. 11, nach 
Moniteur scientifique), den Gyps ganz wegzulassen und 
durch Zuckerkalk zu ersetzen. Zum Moste zugesetzt, löst 
sich derselbe darin auf und liefert einerseits Zucker und 
später Alkohol, andererseits kohlensauren, doppelt kohlen- 
sauren und weinsauren Kalk, welche Salze sich in ver- 
schiedenem Verhältniss, je nach der bei der Gährung ent- 
stehenden Kohlensäure auflösen. Die Kalksalze fällen die 
Proteinstoffe des Weins und bewirken dadurch gute Klä- 
rung und grössere Haltbarkeit. Später setzt sich der 
weinsaure Kalk ab und der Kalk verschwindet vollkommen 
aus dem Wein. Dieser behält also von dem Zusatze nichts 
zurück, als den entstandenen Alkohol, und es ist dies nicht 
allein eine theoretische Folgerung, sondern das Ergebniss 
von Versuchen, welche im J. 1889 in Nimes, nach den 
Angaben der oben Genannten, vollen Erfolg ergeben haben. 

Das Verhiltniss von Zuckerkalk kann zwischen 100 
und 300 g auf 1 hl Trauben wechseln; die mittlere Menge 
von 150 g wird in den meisten Fällen richtig sein; für 
Most soll man 'h weniger nehmen. 


Eine neue Reinigungsmethode für Zuckersiifte. 


Als solche ist die Fluorscheidung von A. und L. Lefrac 
und 4. Vivien angegeben worden (Bulletin de l'assoc. des 
chimistes, Bd. 8 Nr. 2 und 3 8. 232). 

Die in den Zuckerlösungen enthaltenen Unreinigkeiten 
bestehen bekanntlich aus organischen Stoffen im freien 
und aus organischen Säuren im an alkalisch erdigen und 
anderen Basen gebundenen Zustande. Alle bisher an- 
gewandten Ausscheidungsverfahren für diese Verbindungen 
beruhen, wie bekannt, fast allein auf der Anwendung des 
Kalkes mit oder ohne derjenigen von Kohlensäure, wozu 
auch wohl noch schweflige Säure, Thonerde, phosphorsaure 
Salze, ferner Osmose und die Herstellung von Saccharaten 
hinzugenommen werden. 

Alle diese Reinigungsverfahren leiden an grossen 
Uebelständen, wie längst bekannt ist, und seit der Be- 
stimmung des melassenbildenden Einflusses der Salze, seit 
1860, hat man sich bemüht, die salzartigen Verbindungen 
durch Ueberführung in den unlöslichen Zustand auszu- 
scheiden. 

Hierfür waren die Kieselfluorwasserstoffsäure und 
deren Abkömmlinge natürlich angezeigt, und einige Ver- 
suche sind in dieser Richtung angestellt worden, die aber 
sämmtlich scheiterten, wie sich nach der Natur der Sache 
voraussehen liess. Die Genannten haben nun gefunden, 
dass man mit einem Schlage durch doppelte Zersetzung 
fast vollständig sowohl die Basen wie die Säuren ausscheiden 
kann, indem man die ersteren an die Kieselflusssäure bindet 
und die anderen entweder als unlösliche Verbindungen oder 
durch Reduction oder endlich durch Oxydation ausfällt. 

Vom technischen Standpunkte betrachtet, scheint dieses 
doppelte Ziel am besten erreicht zu werden durch Kiesel- 
fluorblei und Kieselfluoreisen. 

Die Kieselflusssäure verbindet sich mit dem Kali und 
fällt mit diesem aus, die organische Säure vereinigt sich 
mit dem aus dem Blei entstehenden Bleioxyd, oder tritt 
einen Theil ihres Sauerstoffs an das Eisenoxydul ab, wel- 
ches zu Oxydoxydul wird, oder sie nimmt Sauerstoff vom 
Eisenoxyd auf, welches zu Oxydul wird. 
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Die Arbeitsweise mit dem neuen Verfahren der Fluor- 
scheidung (fluation) ist folgende: Der mit möglichst hoher 
Dichte bei 20 bis 30° abgezogene Diffusionssaft wird in 
die Pfanne für die erste Saturation geleitet und daselbst 
mit einer je nach dem Aschengehalte verschiedenen Menge 
des Scheidemittels versetzt. Die Bestimmung dieser Menge 
geschieht täglich mit leicht anzuwendenden Mitteln. 

Ist das Aschengewicht bekannt, so betrachtet man 
dasselbe praktisch genau genug als dem gleichen Gewichte 
Kali entsprechend und findet danach durch Rechnung die 
entsprechende Menge des Scheidemittels. Theoretisch er- 
fordert 1 k kohlensaures Kali, also auch 1 k Asche: 


2.536 k wasserfreies Kieselfluorblei 
1,437 k Eisenkieselfluorür (Eintach Kieselfluoreisen) 
1,296 k Eisenkieselfluorid (Anderthalb-Kieselfluoreisen). 


Auf 1 hl Saft von 12 Proc. Zucker und einem Salz- 
verhältnisse von 25, d. h. einem Aschengehalte von 0,480 k, 
braucht man demnach 1,248 k einer 30procentigen Lösung 
von Kieselfluorblei, entsprechend 4,127 1 dieser Lösung. 
Im Allgemeinen muss man aber einen Ueberschuss des 
Scheidemittels nehmen, und es erhöht sich daher das Ver- 
hältniss auf 


2,60 k wasserfreies Kieselfluorblei 
1.50 k Fisenkieselfluorür 
1,35 k Eisenkieseltluorid 


für je 1 k Asche. 

Der mit dem Mittel versetzte Saft wird mit Maisch- 
hölzern umgerührt, oder besser durch einen kalten Luft- 
strom während einer Viertelstunde gut gemischt und dann 
durch Filterpressen gedrückt. 

Der filtrirte Saft ist klar und schwach sauer, man 
schickt ihn in die zweite Saturationspfanne und neutralisirt 
bis zu schwacher Alkalıtät mit Kalkmilch, die man wieder 
mit einigen Luftstössen einrührt. Nach Durchgang durch 
eine zweite Filterpresse kommt der Saft in zwei besondere 
Behiilter, einen vollen und einen leeren, wo die letzten 
Spuren des Scheidemittels ausgefällt werden. Man setzt 
nämlich auf 1 hl einige Cubikcentimeter Phosphorsiure- 
lösung von 40 Proc. oder von saurem phosphorsauren Kalk 
bis zur erreichten Röthung von empfindlicher Lackmus- 
lösung zu, stellt dann wieder eine Alkalıtät von etwa 
!!ıonaa her und klärt mittels Sack- oder anderen Filtern, 
oder auch durch Filterpressen. 

Der so gereinigte Saft ist kalt und kann so nicht in 
den Dreikörper genommen werden; man lässt ıhn daher 
durch einen Vorwärmer gehen, der mit dem Brüden des 
Verkoch- und des Verdampfapparates beheizt wird; hier- 
durch fällt alle bisher zur Saftreinigung erforderliche 
Wärme fort. 

Die mit der Fluorverbindung geschiedenen Säfte sind 
vollkommen farblos, und entsprechen genau dem mit Blei- 
essig gekliirten; der Dicksaft von 20° B. ist schwach gelb- 
lich gefärbt und kann durch etwas Knochenkohlenmehl 
vollkommen entfärbt werden; er wird dann funkelnd klar 
wie Raffinerieklärsel. Die Füllmasse ist fast weiss, man 
könnte gewiss daraus unmittelbar Raffinadeplatten her- 
stellen. Reinheit zwischen 95 und 96; Salzverhältniss 120 
bis 140. 

Behandlung der Niederschläge. Die in den Filter- 
pressen und Sackfiltern angesammelten Niederschläge sind 
dreierlei Art: 

Der erste, direct durch Zusatz des Scheidemittels ge- 
bildete enthält die niedergeschlagenen organischen Stoffe 


als Bleiverbindungen und die Asche als Kieselfluoralkalien. 
Nach dem Trocknen ist die Zusammensetzung folgende: 


Blei 36,956 
Fluor . 18,210 
Phosphorsäure . 2,700 
Magnesıa . 1,139 
Kalk 1,182 
Kali 8,334 
Natron 2.083 
Stickstoff . 1,181 


Der zweite Niederschlag enthält weniger organische 
Stoffe, und besteht vorzugsweise aus dem geringen Ueber- 
schusse des Scheidemittels und dem zu dessen Fällung ge- 
brauchten Kalk. Er enthält: 


Blei. E 12 bis 15 
Fluor ts 4 = & & = « 0 8 
Kali. % 9% = 2.8 2085, 2 
Kalk in Verbindung. . 15 „ 25. 


Der dritte Niederschlag von der Phosphorsäure ent- 
hält nur schleimigen phosphorsauren Kalk und geringe 
Spuren phosphorsaures Blei. 

Die Menge der 45 bis 50 Proc. Wasser enthaltenden 
Niederschläge ist 


beim ersten 8 bis 4 k 
„ zweten . . 1, 2k 


auf 100 k Rüben, entsprechend in trockenem Zustande 
zusammen 3 bis 4 Proc. des Rübengewichtes. 

Wiederbelebung. Es gibt zwei Methoden der Wieder- 
belebung der Scheidemittel, die eine auf nassem, die andere 
auf trockenem Wege. Die letztere bat deshalb den Vor- 
zug, da zahlreiche Versuche zu einer Ofeneinrichtung ge- 
führt hatten, die dem Zwecke vorzüglich entspricht. 

Dieser Ofen ist der einfachste und bekannteste, näm- 
lich der gewöhnliche Kuppelofen mit seinen Nebentheilen, 
welche die Gase aufzufangen gestatten. Derselbe hat unten 
vier Düsen, welche man mit der Gaspumpe der Fabrik 
speisen kann; unter den Düsen befindet sich eine Abfluss- 
öffnung zum Ablassen des Metalls (Blei oder Eisen), etwas 
oberhalb der Abflussöffnung befindet sich eine andere zum 
Abziehen der Schlacke, welche in unserem Falle aus der 
Asche der Rüben besteht, die durch den Schmelzprocess 
in Fluoralkalien umgewandelt worden ist. Der obere 
Theil des Ofens trägt einen dichten Fülltrichter und ein 
Rohr zum Ableiten der Gase. 

Die im Ofen vor sich gehende Zersetzung ist offenbar 
folgende: Das mit den organischen Stoffen verbundene 
Bleioxyd wird zu Metall reducirt; man braucht also nur 
wenig Kohle zuzusetzen. Die Kieselfluorverbindungen von 
Kali, Natron, Kalk und Magnesia zerfallen in der Roth- 
glühhitze und liefern Fluoralkalien und gasförmiges Fluor- 
silicium, welches man in einer Reihe hölzerner verbleiter 
oder gemauerter Gefässe auffängt, in welche ein Wasser- 
regen einströmt; es bildet sich dadurch unter Abscheidung 
von "is der Kieselsäure Kieselfluorwasserstoffsiure. Nach 
der Filtration erhält man also 45 bis 50 Proc. des ange- 
wandten Fluorsilieiums wieder. 

Die flüssig abgezogenen Alkalifluoride werden bis 
zur Sättigung in Wasser gelöst, worauf man so viel Kalk- 
milch zusetzt, bis alles Fluor an Kalk gebunden ist. Durch 
Absitzenlassen und Abziehen erhält man kaustische Kali- 
lauge von 20 bis 30° B. Das Fluorcaleium wird wieder 
zur Darstellung der Kieselflusssäure benutzt. Das metallische 
Blei wird geschmolzen und durch einen warmen Luftstrom 
oxydirt. 

Man sieht, diese Arbeit ist unschwer auszuführen und 


216 


bedarf nur geringer, leicht herzustellender Einrichtungen. 
Man erhält 90 Proc. des Bleis, 40 bis 50 Proc. Kiesel- 
fluorwasserstoff und 25 bis 30 Proc. Fluor als Fluorcalcium 
wieder. 

Darstellung der Scheidemittel. Das Bleisalz erhält man 
durch langsames Auflösen in hölzernen oder verbleiten 
Gefiissen von Bleiglätte in 15 bis 20gridiger Kieselfluss- 
säure. Ein Ueberschuss von Blei ist zu vermeiden, viel- 
mehr ein solcher von Säure zu erhalten, damit sich kein 
Bleifluorid bilde. Man kann genau die aus der Rechnung 
abzuleitenden Mengen anwenden. 

Das Eisenkieselfluorür wird durch Behandeln von 
Eisenstücken, Eisenfeil- oder Drehspänen mit Kıeselfluss- 
siure von etwa 15° B. erhalten; es entwickelt sich W asser- 
stoff und man muss entweder fleissig umrühren oder etwas 
erwärmen. Das Fluorür muss ebenfalls einen Säureüber- 
schuss enthalten, um gut zu wirken. 

Das Fluorid erhält man durch Auflösen von Eisen- 
oxyd oder Hydrat, oder eisenoxydhaltigen Erzen oder Rück- 
stiinden in der Säure. 

Die Reinigung der Raffineriesirupe und der Nachpro- 
ducte geschieht ähnlich wie die der Säfte. Die Entfirbung 
ist eine sehr bemerkenswerthe, es werden 90 bis 95 Proc. 
des Farbstoffes entfernt und das Salzverhältniss wie die 
Reinheit bedeutend erhöht. Geschmolzenes zweites Pro- 
duct z. B., welches eine Reinheit von 95 und ein Salzver- 
hältniss von 65 zeigte, ergab ein Klärsel von 98 Reinheit 
und 150 Salzverhältniss. 

Die weiteren Angaben der Erfinder übergehen wir 
hier, da eine Bestätigung alles Mitgetheilten durch grössere 
und länger fortgesetzte Versuche wohl abgewartet werden 
muss. Das Verfahren ist ohne Zweifel höchst interessant: 
zum ersten Male werden beide Arten von Nichtzucker- 
bestandtheilen gleichzeitig und durch Zusatz eines einzigen 
Stoffes ausgeschieden; in welchem Masse, ist allerdings 
nach den Versuchen Aulard’s (a. a. O. S. 241) noch nicht 
als feststehend zu betrachten. An eine technische Anwen- 
dung des Verfahrens ist vorläufig gewiss nicht zu denken, 
da die Arbeit nach demselben wegen der Wiederbelebung 
oder Darstellung der Reinigungsmittel mehr einer chemi- 
schen als einer Zuckerfabrik entsprechend sein wird. Das 
Bleisalz ist ausserdem giftig und eignet sich daher nicht 
zur Gewinnung eines Nahrungsmittels, auch ist nirgendwo 
eine Gewähr gegeben, dass nicht durch Misslingen einer 
Scheidung oder durch sonst einen Umstand ganz bedeutende 
Mengen Blei in die Säfte gelangen. Hierüber, wie über 
die Löslichkeitsverhältnisse aller in Betracht kommenden 
Verbindungen (in Zuckerlösungen!) werden erst nach ein- 
gehenden Beobachtungen, zunächst wohl den Erfindern, 
gemacht werden müssen. Neuerdings ist man, ohne An- 
gabe der Gründe, von der Anwendung des Bleisalzes ab- 
gegangen und hat das Eisensalz benutzt, welches ebenso 
wie jenes angewandt werden und ähnliche Erfolge ergeben 
soll. Nähere Mittheilungen hierüber und namentlich über 
die Arbeit mit Rübensäften fehlen jedoch. 


Der Moniteur industriel vom 4. September 1890 S. 281 
berichtet nach dem Propagateur (Martinique) über die Ent- 
stehung von Zuckerrohrpflanzen aus Samen folgendes: Wir 
erhielten von den Herren Littée, Verwaltern und Eigen- 
thümern der Pflanzung Morne-Etoile (Martinique) eine kleine 
aus Samen gezogene Zuckerrohrpflanze, welche bei einer 


Neue Verfahren und Apparate in der Zuckerfabrikation. 
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Höhe von 15 cm auf ihrem schönen geraden, schwach 
bräunlichen Stengel fünf kleine kräftige Blätter trägt, eine 
vollkommene Rohrpflanze im Kleinen. In der ersten Zeit 
des Wachsthums ist das ganz anders. Nach den halbver- 
trockneten Ueberbleibseln der ersten Blätter gleicht, ganz 
wie Harrison und Lowell angegeben haben, die Pflanze in 
keiner Weise dem Zuckerrohre, sondern etwa einem Binsen- 
stengelchen. Es ist wohl interessant zu hören, wie die 
Herren Littée ihre zahlreichen Pflanzen erhalten haben; es 
ging ihnen damit ebenso wie den beiden oben Genannten. 
Sie beobachteten, dass die Gräser, welche seit Jahren auf 
denselben Stellen ihrer Pflanzung wuchsen und sorgfältig 
ausgejätet wurden, eben nur Zuckerrohrpflanzen im ersten 
Entwickelungsstadium waren; die zarten Wurzeln sind 
nicht wählerisch in Bezug auf ihren Standort; man ent- 
deckte sie an den Gartenwegen, ja in den moosbewachsenen 
Vertiefungen alter Mauern u. s. w. | 

Jedenfalls werden sich aus der Samenzucht Verbesse- 
rungen der Zuckerrohrpflanzen ergeben, welche bei der 
jetzigen Anbaumethode nicht möglich gewesen sind. 

Nach einer anderen Mittheilung (Sucrerie indigène, 
Bd. 36 Nr. 26 8.817, nach dem Martiniquer Journal les 
Antille) wurden die ganzen Fruchtähren, nur von dem 
Stengel gelöst, kaum mit einigen Körnchen Erde bedeckt, 
ausgelegt, worauf dann auf den Fahnen zahlreiche Rohr- 
pflänzchen ihre aufrechten, geraden Miniaturblättchen ent- 
wickelten; andere waren noch weniger oder gar nicht 
entwickelt und man konnte so, wie auf einem Liliput- 
Versuchsfelde, alle Stadien der Entwickelung übersehen. 
In einem Blumentopfe waren aus einem Stück Aehre, das 
nur oberflächlich in der Erde lag, an 25 bis 30 Stellen 
die kleinen grünen Keimblättehen zu sehen. Nichts ist 
hiernach leichter, als das Zuckerrohr aus Samen zu ziehen, 
und es bleibt nur unbegreiflich, dass dies so lange für 
unmöglich gehalten worden ist. In Littée’s Pflanzung sind 
heute schon die kleinen Robrpflänzchen zu Tausenden zu 
sehen. 

Weitere Versuche sind des besten Erfolges sicher, wie 
auch folgendes Beispiel zeigt, worüber der Director des 
botanischen Gartens in Demerari berichtete. 

Das Rohr Scard ist eine zufällig erhaltene Spielart; 
die Pflanze war einer der ersten von Harrison und Lowell 
entdeckten Wildlinge. Von Dodd’s Pflanzung wurde sie 
nach Demerari gebracht und dort entwickelten sie sich zu 
einer vollkommen neuen riesenhaften Spielart. Vor einigen 
Monaten brach sie unter ihrem eigenen Gewichte zusammen, 
wobei zehn Rohre im Falle geknickt wurden, die nach 
Entfernung der Blätter und Scheiden ein Gewicht von 
122 Pfund besassen. Der stehen gebliebene Busch hat 
noch 18 Fuss (5,40 m) Höhe, 12 Fuss Umfang und 
24 Rohrstengel, deren Gewicht noch auf 200 Pfund ge- 
schätzt wird. Dabei hat der dieses Jahr in Demerari sehr 
häufige Borer mindestens noch halb so viel Stengel zerstört. 

Was dort geschehen, kann überall vorkommen und 
der Eigenthümer einer solchen Prachtpflanze könnte in 
kurzer Zeit alle seine Pflanzungen mit Hilfe des einen, 
ersten Wildlings erneuern. Der Versuch sollte gewiss ge- 


macht werden. (Fortsetzung folgt.) 
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Der hydraulische Regulator von R. Marggraff in Ber- 
lin (D.R.P. Nr. 54692 vom 26. Februar 1890) ist ein 
sogen. Widerstandsregulator, welcher bezweckt, unter jeder 
Belastung die für die Maschine vorgeschriebene Umlauf- 
zahl sicher innezuhalten, wie dies bei Maschinen zum Be- 
triebe mit wechselnder Belastung, bei denen es auf beson- 
ders gleichmässigen Gang ankommt, z. B. bei elektrischer 
Beleuchtung, für Spinnerei u. dgl., erforderlich ist. Die 
Umlaufzahl des Motors soll auch während des Ganges ohne 
jede Störung im Betrieb nach Belieben verändert werden 
können. Es ist auch möglich, den Motor vorkommenden- 
falls sofort anhalten zu können. 

Der Regulator setzt sich zusammen: 

l) aus einer Pumpe für hohen Druck mit beinahe 
continuirlichem Strom; 

2) einem Accumulator; 

3) einem selbstdichtenden Katarakthahn mit Präcisions- 
einstellung. 

I. Die Pumpe (Fig. 13) ist eine Dreicylinderpumpe 

| ohne Ventil, de- 
ren drei Cylin- 
der a durch 
einen rotirenden 
Schieber d ge- 
steuert werden. 
Sie sind in einer 
Ebene unter 
120° um eine 
Achse angeord- 
net, und werden 
die hohlen Plun- 
gerkolben a, 
durch drei Pleu- 
elstangen, die 
auf einem Kur- 
belzapfen e, 
sitzen, bewegt. 
Die Plunger- 
kolben a, sind 
genau einge- 
schliffen und 
haben einge- 
drehte Rillen a,, 
die als Laby- 
rinthdichtung 
dienen. Die Kanäle c der Cylinder « endigen in einer 
runden Schieberfläche d, central um die Achse. 


Innerhalb der drei Cylinderkanäle c befindet sich 
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Fig. 13. 
Pumpe zu Marggraft’s hydraulischem Regulator. 
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ebenfalls concentrisch zur Achse ein ringförmiger Sauge- 
kanal b,, der sich an ein nach unten oder seitlich ab- 
führendes Saugrohr b, anschliesst. Auf der Achse ist ein 
kreisrunder Flachschieber d befestigt, der auf der einen 
Seite eine muschelförmige Aushöhlung a} hat, die eine 
Verbindung der Saugleitung b; mit den Cylinderkanälen c 
während der ganzen Saugperiode herstellt. Genau gegen- 
über ist in dem Schieber d ein beinahe halbkreisförmiger 
Schlitz d,, der während der ganzen Druckperiode das Aus- 
treten der gepumpten Flüssigkeit in den runden Schieber- 
kasten gestattet. 

Dadurch, dass die Deckungszwischenräume zwischen 
dem halbkreisförmigen Schlitz d, und der muschelförmigen 
Aushöhlung dı genau dieselbe Breite haben als die Cylinder- 
kanäle c, tritt durch die Einstellung des Schiebers d der 
Steuerungswechsel genau in den todten Punkten der Kolben- 
bewegung bei allen drei Cylindern ein und kann weder 
ein Vacuum noch eine Compression durch unzeitiges Oeff- 
nen oder Schliessen der Saug- oder Druckleitung eintreten. 

Der stets nach einer Richtung umlaufende Schieber d 
wird durch den Ueberdruck im Schieberkasten angedrückt 
und ist hierdurch ein gleichmässiges Aufschleifen und 
stetes Dichthalten bedingt. 

Der Betrieb der Pumpe kann durch eine auf der ver- 
längerten Achse e angebrachte Riemenscheibe oder durch 
directes Kuppeln mit der Steuerwelle der Maschine bewirkt 
werden. 

Die durch die Kolben etwa noch hindurchdringende 
Flüssigkeit (Wasser, Oel, Glycerin, Erdöl o. dgl.) schmiert 
die Pleuelstangenaugen und läuft aus dem abgeschlossenen 
Pleuelstangenraum durch das Rohr g in den Saugkasten 
zurück. 

Die im Schieberkasten vorhandene Stopfbüchse A für 
die Welle e kann auch fortfallen, wenn man die Welle e 
mit dem Schieber d abschneiden lässt und die Kurbelwelle 
am verlängerten Kurbelzapfen mittels einer unzusammen- 
hängenden Welle, in die ein Schlitz für den Kurbelstift 
angebracht ist, wie mittels eines Mitnehmers bewegt. Auf 
diese Weise werden alle Stopfbüchsendichtungen vermieden. 

An den Schieberkasten schliesst sich das Druckrohr i 
der Pumpe an, welches in beliebiger Richtung abgeführt 
werden kann. 

Ein in der Patentschrift angegebenes Diagramm über 
die Wirkung dieser Pumpe macht ersichtlich, dass die 
Fördermenge in allen Lagen der Kreisbewegung der Welle 
eine beinahe gleichmässige ist, wie sie durch andere Kolben- 
pumpen nicht erreicht werden kann. 

Die bisher zu hydraulischen Regulatoren verwendeten 
Kapselpumpen, Centrifugalpumpen u. s. w. haben sich wegen 
der Unsicherheit in den Dichtungen u. s. w. und wegen 
des Mangels der Nachstellbarkeit der letzteren als mehr 


oder weniger unzuverlässig erwiesen. 
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Bei einfach- oder doppeltwirkenden Pumpen, die aller- 
dings mit Sicherheit eine bestimmte Menge schaffen, kommt 
dasselbe zu stossweise in die Presskammer und hat ein 
stetes Schwanken der Steuerungsorgane zur Folge. Durch 
Anwendung dieser rotirenden Pumpe werden alle diese 
Uebelstände beseitigt, da auch ausserdem durch Vermeiden 
sämmtlicher Ventile und Dichtungen ein sicheres Func- 
tioniren des Apparates bedingt ist. 

II. Der aus Fig. 14 ersichtliche Accumulator besteht 
aus einer Presskammer k, einem schwimmenden Kolben / 
und einem mit Scharnieren ver- 
sehenen Belastungshebel m mit 
Gewicht. Der schwimmende 
Kolben l wird in einer langen, 
genau aufgeschliffenen Metall- 
büchse J, geführt, in die als 
Labyrinthdichtung eine Anzahl 
$x. Rillen eingedreht ist. Am oberen 
7 Ende der Führungsbüchse |, ist 
ein grösserer Kanal l} einge- 
dreht, von welcher die etwa 
doch noch durch die Büchse drin- 
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Fig. 14. ot kait mi 
nde Flüssigkeit mittels eines 
Accumulator zu Marggraff's En ussıg ae f 
Regulator. Rohres /, wieder in den Saug- 


kasten n zurückgeführt wird. 

Ein bei m angelenkter Belastungshebel wirkt durch 
das Steigen und Fallen des schwingenden Kolbens / direct 
oder indirect auf die Steuerungsorgane des zu regulirenden 
Motors, wie weiter unten beschrieben. Die unter I. be- 
schriebene Pumpe saugt aus dem Saugkasten n und drückt 
die Flüssigkeit in die Presskammer k, aus welcher sie 
durch den unter III. beschriebenen Katarakthahn wieder 
in den Saugkasten » zurückfliesst. 

III. Der Katarakthahn (Fig. 15) besteht aus einem 
Gehäuse 0, einem durch den hydraulischen Druck in das 
Gehäuse eingedrückten Küken p, dessen Zapfen als Welle p, 
verlängert ist. Die Ausströmungsschlitze 0, 0, im Küken 
und Gehäuse sind sehr schmal und umfassen etwa '/4 des 
Umfanges. 

Damit die unter starkem Druck ausströmende Flüs- 
sigkeit keine Luftblasen in den Saugkasten hinein mit- 

reissen kann, da ein An- 
saugen von Luft die ganze 
Wirkung des Regulators 
zweifelhaft macht, und 
‘ damit man ferner sowohl 
bei der Bearbeitung des 
Hahnes als auch behufs 
späterer Besichtigung die 
Schlitze 0,0, stets leicht 
freilegen kann, ist um das 
Gehäuse o des Hahnes ein 
Mantel q mit ringförmigem 
Kanal q, aufgeschliffen, 
der durch eine auf das 
Gehäuse o aufgeschraubte Mutter 0, festgezogen wird. Ein 
an diesem Kanal q, angebrachtes, genügend weites Rohr qy 
führt bis unter den niedrigsten Flüssigkeitsspiegel im Saug- 
kasten n der Pumpe. Hierdurch wird ein ganz ruhiger 
Austritt der Flüssigkeit aus der Presskammer erzielt. 

Auf der verlängerten Welle p, des Kükens p ist ein 

Stellring p} angebracht, gegen den sich eine Spiralfeder pg 
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Fig. 15. 
Katarakthahn zu Marggraff’s Regulator. 
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anlegt, die das Küken » immer wieder fest anzieht, wenn z.B. 
aus Versehen das Küken hineingedrückt wird und dadurch 
die hydraulische Belastung momentan aufhört. Die Welle p, 
geht durch die Wand des Saugkastens » hindurch, und 
es ist hier auf dieselbe ein Schneckenradsegment 1» ange- 
bracht, in das die auf der Schneckenradwelle s sitzende 
Schnecke s, eingreift. Auf der Schneckenwelle s ist ferner 
eine Vorrichtung angebracht, bestehend aus einer im Um- 
fang in beliebig viele Theile eingetheilten Trommel, in die 
so viel Gewindegänge eingeschnitten sind, wie die Anzahl 
der Zähne beträgt, um die das Schneckenradsegment 7 ge- 
dreht werden muss, um den Hahn vom ganz geschlossenen 
Zustand bis ganz aufzudrehen, und einem in einem Scharnier 
befestigten Zeiger, der mit einer Nase in den Gewinde- 
gang der Trommel geführt wird. 

Muss man z. B. die Schnecke s,, um den Hahn ganz 
zu Öffnen, fünfmal umdrehen, und ist die Trommel am 
Umfang in 40 Theile eingetheilt, so kann man auf der 
Trommel den 5 >< 40 = 200sten Theil der Oeffnung des 
Hahnes ablesen. Man ist hierdurch im Stande, die Oeff- 
nung des Katarakthahnes auf das Allergenaueste einzu- 
stellen und kann die Tourenzahl des Motors während des 
Ganges beliebig verändern, falls sich Bedürfniss dazu ein- 
stellen sollte. 

Ein in dem Saugkasten n angebrachtes Haarsieb », 
verhindert, dass Unreinigkeiten durch die Pumpe in die 
Presskammer k kommen und den Ausfluss des Katarakt- 
halınes beeinträchtigen können. 

In Verbindung mit der Presskammer k oder der 
Druckrohrleitung der Pumpe kann ein kleines Sicherheits- 
ventil angebracht werden, dessen Ausfluss wieder in den 
Saugkasten n mündet. 

Das Sicherheitsventil soll etwa bei 1 Atmosphäre höher 
als der für die Presskammer angenommenen Normalspan- 
nung abblasen. Hierdurch sollen Brüche einzelner Theile 
des Regulators für den Fall verhütet werden, wenn der 
schwimmende Kolben A des Accumulators in der höchsten 
begrenzten Stellung steht und die durch den Regulator 
im Zaum gehaltene Dampfmaschine in Folge der lebendigen 
Kraft der bewegten Theile noch eine kurze Zeit die Nor- 
maltourenzahl überschreitet. 

Die Wirkungsweise des Regulators ist folgende: 

Die Pumpe saugt aus dem Saugkasten n die darin 
befindliche Flüssigkeit an und drückt sie in die Press- 
kammer 4, aus welcher sie durch den Kataraktlıahn wieder 
in den Saugkasten n zuriickflicsst. Der Katarakthahn 
wird genau so eingestellt, dass in der Minute unter einem 
Druck, der der Belastung des Presskolbens ! entspricht, 
so viel Flüssigkeit entweichen kann, als die Pumpe bei 
der vorgeschriebenen Tourenzahl in die Presskammer k 
drückt. Beim Anlassen des Motors steht der schwimmende 
Kolben / in seiner tiefsten Stellung. Sobald der Motor 
die vorgeschriebene Tourenzahl um ein Geringes über- 
schreitet, wird mehr Flüssigkeit in die Presskammer 4 
gedrückt, und da dieselbe nicht entweichen kann, wird 
sich der Presskolben ! heben. Umgekehrt wird bei ge- 
ringerer Tourenzahl, als vorgeschrieben, mehr Flüssigkeit 
aus dem Katarakthahn entweichen, als in die Presskammer X 
bineingepumpt wird, und in Folge dessen der schwimmende 
Kolken } sich senken. 

Eine mit dem Belastungshebel bei m verbundene Zug- 
stange wirkt direct oder indirect auf die Steuerung ein. 
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Diese Zugstange kann mit einer Zahnstange verbunden 
sein, die direct auf eine Meyer- oder Rider-Steuerung ein- 
wirkt und beim Steigen oder Fallen des schwimmenden 
Kolbens ! dem Füllungsgrad entsprechend anders einstellt. 

Sobald die Maschine die richtige Umlaufzahl macht, 
sind alle Theile in jeder Lage im Gleichgewicht. In dem 
Augenblick, wo die Maschine von der vorgeschriebenen 
Tourenzahl abweicht, wird mehr oder minder viel Flüssig- 
keit in die Presskammer % gedrückt. Der schwimmende 
Kolben ! des Accumulators wird sich also heben oder 
senken. Hierbei hat er aber die erforderliche Energie 
des Regulators mit zu überwinden. Es wird also die Be- 
lastung desselben gleich der normalen Belastung + plus 
oder minus der erforderlichen Energie y im Augenblick des 
Regulirens sein. Da aber die Ausflussmenge, die der 
Katarakthahn durchlässtt, nur in dem Verhältniss wie 
Vz:Va-+ y sich ändert, wird sofort ein Steigen oder 
Fallen des schwimmenden Kolbens eintreten. 

Wenn z. B. der schwimmende Kolben / 20 qcm Quer- 
schnitt hat und die Spannung in der Kammer X 10 Atmo- 
sphären betragen soll, so muss die Belastung des Kolbens 
200 k sein. Bei einer Arbeit des Stellzeuges während 
des Einstellens von 10 k würde also die Spannung in der 
Kammer kķ nur um 5 Proc. in dem Augenblick schwanken, 
wo das Stellzeug in Wirksamkeit tritt, um dann sofort 
wieder in den normalen Zustand zurückzukehren. Die 
Menge der aus dem Katarakthahn ausströmenden Flüssig- 
keit ändert sich jedoch nur in dem Verhältniss wie / A, 
wenn h die Spannung in der Kammer k in Atmosphären 
angibt, in diesem Falle also wie V 10:// 10,5 =1:1,0247. 

Wie dies Beispiel zeigt, ist die Energie des Regulators 
eine sehr hohe, und sie kann durch späteres Abblasen des 
Sicherheitsventils beliebig gesteigert werden. 

Wenn man Dampfmaschinen durch Zudrehen des Ab- 
sperrventils plötzlich anhalten will, so wirkt der im Schieber- 
kasten befindliche Dampf noch auf den Kolben, und die 
Dampfmaschine wird durch denselben immer noch eine 
Zeit in Bewegung gehalten. Dreht man jedoch an einem 
mit obigen Neuerungen versehenen Regulator den Kata- 
rakthahn plötzlich ganz zu, so hebt sich der schwimmende 
Kolben sofort bis zu seiner obersten Begrenzung. 

Bremsregulator für Wasserkraftmaschinen von C. Rais 
in Rosenheim (*D.R.P. Nr. 53912 vom 13. Mai 1890. 
Fig. 16). Der Regulator besteht 1m Wesentlichen aus fol- 
genden Theilen: 

1) einer Bremsscheibe A, welche auf der Welle b 
sitzt; der Antrieb erfolgt durch Riemenscheibe; 

2) einem indirect wirkenden, von Riemenscheiben an- 
getriebenen Centrifugalregulator c in Verbindung mit dem 
Umschaltmechanismus d, di, da, dg, d, und dg; 

3) einem von Riemenscheiben angetriebenen Wechsel- 
getriebe D in Verbindung mit einer Spindel f, einem 
doppelten Bremshebel 9 und den Bremsbändern A. 

Der Regulator arbeitet auf folgende Weise: 

Bei normaler Tourenzahl des Centrifugalregulators C 
ist Daumen d in seiner mittleren Stellung zwischen den 
beiden mit einander in Verbindung stehenden Rollen d; d, 
und mit diesen die damit durch Hebel d} d} und Auslös- 
stange bewegte Riemengabel ¢,. Der Riemen vom Wechsel- 
getriebe ist also auf der mittleren Leerscheibe, Spindel f 
mit Bremshebeln g und Bremsbändern / sind in Ruhe. 
Sobald nun durch Abstellung einer Arbeitsmaschine eine 
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Geschwindigkeitsvermehrung stattfindet, steigt der mit der 
Centrifugalregulatorhülse verbundene Daumen d nach auf- 
wärts und besorgt mittels der Mechanismen d4, do, d3, d; 
und «, eine Verschiebung des Wechselgetriebriemens auf 
eine Scheibe, welche auf Spindel f in dem Sinne einwirkt, 
dass dieselbe die Bremshebel g nach abwärts drückt und 
die Bremsbänder k anzieht, und zwar so lange, bis der 
Centrifugalregulator seine normale Tourenzahl erreicht hat 
und der Daumen 4 wieder in seine normale mittlere Stel- 
lung zurückfällt. Dieser Zeitraum ist sehr gering, da zum 
Anziehen des Bremsbandes nur zwei Umdrehungen der 
Spindel nöthig sind. Durch Wiedereinrücken der vorher 
abgestellten Maschine wird der Regulator eine Verschiebung 
des Daumens d nach’ abwärts und damit eine Verstellung 
der Umstellmechanismen d, bis dẹ im entgegengesetzten 
Sinne bewirken; der Riemen rückt auf eine zweite Scheibe 
und entbremst wieder. 

Um ein Warmlaufen der Bremsscheibe zu verhüten, 
ist Wasserkühlung angenommen. Bei m wird Wasser zu- 
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Bremsregulator für Wasserkraftmaschinen von Rais. 
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und bei n abgeleitet. Damit das Bremsband nach erfolgter 
Entbremsung sich nicht mehr an die Scheibe anlegen und 
dadurch Kraftverlust herbeifiihren kann, sind die Federn 00, 
angebracht. Die ganze Leergangsarbeit besteht also ausser 
Riemenzug in der Lagerreibung, hervorgebracht durch 
das Gewicht von Bremsscheibe und Achse. Das Gewicht p 
hat den Zweck, die Hälfte der Bremsarbeit zu besorgen, 
so dass der Spindelantriebsriemen gleich stark beansprucht 
ist, ob es bremst oder entbremst. Bei Bremsregulatoren, 
wo das Gewicht von Bremsscheibe und Achse u. 8. w. 
geringer ist, als der durch Anziehen der Bremse hervor- 
gerufene Zug nach oben, ist zur Entlastung der oberen 
Lagerschalen von der Achse b ein im Gehäuse q ange- 
brachter verstellbarer Bremsbacken r vorgesehen. 

Dieser Bandbremsregulator lässt sich auch mit einem 
Schützregulator verbinden, wie in der Zeichnung punktirt 
angedeutet ist. Der Umschaltmechanismus d, bis d, wird 
in einen rechten Winkel versetzt, so dass er gleichzeitig 
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mit Riemengabel 4, auch eine zweite Riemengabel ver- 


schiebt. Das damit verbundene Wechselgetriebe gleicher 
Construction, wie oben beschrieben, gibt der Achse s eine 
wechselseitige Drehrichtung. Diese Achse kann mit einem 
Schützenzug in directe Verbindung gebracht werden. 

Regulator für Arbeitsdampfmaschinen mit veränderlicher 
Expansion von F. J. Weiss in Basel (*D. R. P. Nr. 54922 
vom 30. Januar 1890. Fig. 17 bis 20). Während bei den 
bisherigen Regulatoren möglichst constante Geschwindig- 
keit der von ihnen beherrschten Dampfmaschinen erstrebt 
wurde, weswegen man sie „Geschwindigkeitsregulatoren“ 
nennen könnte, und welche Regulatoren z. B. bei Trans- 
missionsdampfmaschinen mit rasch wechselndem Wider- 
stand angezeigt sind, so ist der Zweck der vorliegenden 
neuen Constructionen, direct wirkende Leistungsregulatoren 
bei Arbeitsdampfmaschinen (im Gegensatz zu Transmissions- 
dampfmaschinen) zu schaffen, mittels welcher — selbs- 
tbätig oder von Hand, oder beides combinirt — während 
des Ganges die Geschwindigkeit der von ihnen regulirten 
Dampfmaschinen, also auch die Leistung der mit letzteren 
verbundenen Arbeitsmaschinen (z. B. Wasser- und Luft- 
pumpwerken u. s. w.) innerhalb der weitesten Grenzen ver- 
ändert oder beliebig eingestellt werden kann, und zwar 
ausschliesslich nur durch Einwirkung des Regulators auf 
die Expansionsvorrichtung der Dampfmaschine, bei gänz- 
lich offenem Dampfzulassventil, also obne jede Zuhilfe- 
nahme von Dampfdrosselung. 

Um die Beschreibung der Constructionen und deren 
Wirkungsweise verständlich zu machen, und um nach- 
herige Wiederholungen thunlichst zu beschränken, ohne 
damit der Verständlichkeit Eintrag zu thun, sollen vorerst 
folgende zwei hierauf Bezug habende Thatsachen festge- 
stellt werden. 

1) Die Reibungsarbeit einer Dampfmaschine und einer 
mit ihr gekuppelten Arbeitsmaschine ist für einfache Um- 
drehung bei gleichbleibender Belastung der Maschine con- 
stant für jede beliebige Tourenzahl der Maschine in der 
Minute (während man häufig die falsche Ansicht findet, 
jene Reibungsarbeit wachse mit wachsender Tourenzahl 
der Maschine). 

2) Wenn eine Arbeitsmaschine, welche in jeder Um- 
drehung eine gewisse bestimmte Nutzarbeit braucht, mit 
einer Expansionsdampfmaschine gekuppelt ist, und wenn 
die Querschnitte der Dampfleitung vom Kessel her, ferner 
diejenigen für Dampf-Ein- und -Ausströmung bei der Dampf- 
maschine (ebenso die Querschnitte für die Arbeitsflüssig- 
keit bei der Arbeitsmaschine, falls letztere ein Pumpwerk 
ist) gross genug sind, dass innerhalb der grössten für 
die Maschine gestatteten Umdrehzahlen eine Drosselung 
des Dampfes (auch der Arbeitsflüssigkeit) nicht oder nur 
in verschwindend kleinem Masse eintritt (auch sonst keine 
Drosselung künstlich herbeigeführt wird, z. B. mittels Zu- 
schraubens des Dampfzulassventils), so erfordert die Arbeits- 
dampfmaschine unter sonst gleichbleibenden Umständen 
stets einen und denselben Füllungsgrad, ob nun — inner- 
halb der überhaupt zulässigen Tourenzahlen — die Ma- 
schine schnell oder langsam geht. Denn es handle sich 
beispielsweise um einen von einer Expansionsdampfmaschine 
betriebenen Luftcompressor, so muss die Fläche des Indi- 
catordiagramms des Dampfeylinders gleich sein der Summe 
aus der Fläche des Indicatordiagramms des Luftcylinders 
plus einer Fläche, welche die Reibungsarbeit der ganzen 
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Maschine für einen einfachen Hub derselben darstellt. 


Nun ist aber bei gleichbleibendem Luftdruck die Fläche 
des Indicatordiagramms des Luftcylinders die gleiche, ob 
die Maschine schnell oder langsam geht; nach dem unter 
1) Gesagten ist auch die Reibungsarbeit für jeden Hub 
die gleiche, ob die Maschine schnell oder langsam geht; 
also ist auch die Summe beider stets dieselbe; also muss 
auch die Fläche des Dampfdiagramms dieselbe bleiben; 
daraus folgt, dass — bei gleichbleibendem Dampfdruck — 
der Füllungsgrad des Dampfcylinders immer der gleiche 
(er soll in folgendem der „nöthige“ genannt werden) bleiben 
muss, ob die Maschine nun schnell oder langsam gehe. 
Eine Veränderung der Tourenzahl einer solchen Maschine 
durch Veränderung der Expansion ist, entgegen einer land- 
läufigen Anschauung, ohne gleichzeitige Mitwirkung von 
— beabsichtigter oder unbeabsichtigter — Drosselung nicht 
möglich; erhält der Dampfcylinder eine grössere als die 
gerade nöthige Füllung, so geht die Maschine durch; er- 
hält er umgekehrt eine kleinere Füllung, so bleibt sie 
stehen. 

In Fig. 17 sei G ein Centrifugalregulator, und zwar 
ein stark statischer, also ein solcher, bei welchem jedem 
anderen Ausschlag 
der Schwungmassen 
(oder jedem anderen 
Winkel œ) auch eine 
andere Umdrehzahl WS 
der Regulatorwelle 
entspricht, und zwar 
ein statischer Regu- 
lator mit grösster 


unter letzterem, in 
der bisherigen Lite- 
ratur über Regula- 
toren, in welcher 
von „Leistungsregu- 
latoren“ noch nie die 
Rede war, neuen 
Ausdruck den Quo- 
tienten verstanden: 
grösste Tourenzahl des Regulators bei grösstem Ausschlag 
der Schwungmassen dividirt durch kleinste Tourenzabl 
desselben bei kleinstem Ausschlag der Schwungmassen. 

Dieser Centrifugalregulator wirke mittels seiner Muffe F’, 
des Regulatorhebels F D C, der Zugstange C B und des 
Steuerhebels B A auf den Rider-Schieber einer Rider-Expan- 
sionssteuerung einer Dampfmaschine ein. 

Der Regulatorhebel F D C, welcher die Bewegung 
der Muffe I auf die Zug- und Druckstange C B überträgt, 
ist nun in zwei Hebel zerlegt: in den Hebel FD mit 
einer Verlängerung D D; nach hinten und in den Hebel 
DC. Diese beiden Hebel sind jeder für sich auf der ge- 
meinschaftlichen Achse J) drehbar. Mittels der durch 
Schraube s gespannten starken Feder f wird der hintere 
Theil DD, des Hebels F DD, gegen den Hebel DC ge- 
zogen (bezieh. die Feder f wirkt auf Vergrösserung des 
— in der Figur zu 180° gezeichneten — Winkels ‚ hin); 
indem sich aber der Hebel DC gegen den unteren Theil 
der Stell- oder Regulirschraube S stützt, wird die Annähe- 
rung des Hebels DC an Hebel DD, begrenzt. Es ist 
nun klar, dass, wenn man während des Ganges der Ma- 


Regulator für Dampfmaschine mit veränder- 
licher Expansion von Weiss. 


Heft 10. 


schine an dem geschilderten Mechanismus keine Verän- 
derungen vornimmt, dann die Hebelverbindung FDD, 
und DC wie ein starrer Hebel F D C wirkt und in der 
üblichen Weise die Bewegung der Regulatormuffe F' auf 
die Zugstange C B und damit auf das Steuerungsorgan 
überträgt, welches den früheren oder späteren Dampfab- 
schluss (kleinere oder grössere Füllung) bewirkt. 

Die eigenthümliche Wirkungsweise dieses Mechanismus 
wird nun am besten an einem concreten Beispiel erklärt. 
Die Regulirvorrichtung sei an einer Dampfmaschine an- 
gebracht, welch letztere einen mit ihr gekuppelten Com- 
pressor zu betreiben habe, so wird der Dampfcylinder nach 
den eingangs gegebenen Erklärungen bei einem bestimmten 
Dampf- und einem bestimmten Luftdruck eine ganz be- 
stimmte Füllung, die „nöthige“ Füllung, haben müssen, 
und bleibt diese Füllung constant, gleichgültig, ob die 
Maschine schneller oder langsamer geht. 

Solange sich nun nichts ändert oder nichts geändert 
wird, wird der Regulator in bekannter Weise eine be- 
stimmte Tourenzahl festhalten und damit auch der Com- 
pressor eine bestimmte Menge verdichteter Luft in der 
Minute liefern. Nun nehme aber der Bedarf an Pressluft 
ab, so soll der Maschinist mit dem vorliegenden Leistungs- 
regulator den Gang der Maschine der kleiner gewordenen 
nöthigen Leistung derselben entsprechend verlangsamen. 
Zu diesem Behufe hat er die Schraube S nach abwärts 
zu drehen; vermöge der Trägheit bleiben dabei die Schwung- 
massen des Centrifugalregulators, also auch die mit ihnen 
verbundene Muffe F im ersten Moment noch in ihrer 
vorigen Lage, und nur der Hebel DC wird etwas herab- 
gedrückt (der Winkel ? verkleinert). Durch Vermittelung 
der Stange C R wird also auch der Steuerhebel BA des 
Rider-Expansionsschiebers herabgedrückt; der letztere sperrt 
also früher ab oder gibt kleinere Füllung. Dabei wird 
nun aber der Dampfcylinder nicht mehr seine ganz be- 
stimmte nöthige Füllung zum Ueberwinden des Luftdruckes 
in dem Compressor plus der Reibungsarbeit der ganzen 
Maschine für jeden Hub erhalten; die Maschine würde nun 
also stehen bleiben. Dem beugt aber der Mechanismus 
auf folgende Weise selbsthätig vor. Bevor nämlich die 
Maschine zum völligen Stillstand kommt, wird sie — einen 
Theil des im Schwungrad aufgestapelten Arbeitsvermögens 
aufzehrend — einen langsameren Gang annehmen. In Folge 
dieses langsameren Ganges sinken die Schwunggewichte 
des statischen Centrifugalregulators in eine neue — tiefere 
— Gleichgewichtslage hinab, drücken dabei die Muffe F 
nieder, wobei sich die Hebelverbindung F D C entgegen- 
gesetzt der Drehrichtung eines Uhrzeigers dreht, also die 
Zugstange CB gehoben und der Steuerhebel BA des 
Rider-Schiebers — also auch der letztere selbst — wieder 
auf grössere Füllung zurückgestellt wird, und zwar so 
weit, bis der Dampfcylinder wieder seine nöthige Füllung 
erhält, welche trotz der jetzt verminderten Tourenzahl die 
gleiche ist, wie sie vorhin bei grösserer Tourenzahl ge- 
wesen. Nach Abwickelung des ganzen Vorganges wird 
der Steuerhebel BA selbsthätig wieder dieselbe Lage 
wie vorhin angenommen haben, nur die Stellung der 
übrigen Theile des Regulators und seines Stellzeuges ist 
mit der veränderten Tourenzahl desselben eine andere 
geworden. 

Es ist klar, dass ein umgekehrtes Drehen der Regulir- 
schraube S, das ein Vergrössern des Winkels # bewirkt, 
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auch das Umgekehrte hervorbringt, nämlich ein Schneller- 
laufen der Maschine. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Dampfkesseln. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 172 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


In dem Organ für Eisenbahnwesen, 1890 S.301, finden 
sich bemerkenswerthe Mittheilungen über die Anordnung 
des Nepilly’schen Stehrostes in Flammrohrkesseln unter Zu- 
führung von vorgewärmter Luft vom Eisenbahnmaschinen- 
Inspector (C. P. Schäfer, die wir wegen ihres allgemeinen 
Interesses hier folgen lassen. 

Der Nepilly’sche Stehrost für Locomotivfeuerungen ist 
um das Jahr 1882 auch zu Feuerungsanlagen stehender 
Flammrohrdampfkessel verwendet worden. Die Luft wurde 
dem Stelıroste unter dem Hauptroste entlang zugeführt 
und war nicht vorgewärmt, so dass eine schädliche Ab- 
kühlung der Flamme unmittelbar vor der Feuerbrücke 
entstand. 

Zwar wird dem Nepilly’schen Stehroste in der Loco- 
motivfeuerbüchse die Luft auch nicht vorgewärmt zu- 
geführt, indess gelangt sie doch vorgewärmt zu den Feuer- 
gasen, weil sie alsbald nach dem Eintritte in die Feuerbüchse, 
an dem glühenden Gewölbe aus feuerfesten Steinen vorbei- 
strömt, um sich im Verbrennungsraume in heissem Zustande 
mit den Feuergasen zu mischen, bezw. um zur Verbren- 
nung noch unverbrannter Kohlentheilchen zu dienen. 

Da sich in den Flammrohren der liegenden Dampf- 
kessel kein Gewölbe aus feuerfesten Steinen über dem 
Nepilly’schen Stehroste anordnen lässt, wurde vor etwa 
vier Jahren der Versuch gemacht, die Luft vor dem Ein- 
tritte in den Feuerraum zu erhitzen, wie dies in vielen 
anderen Fällen auch geschieht. 

Fig. 18 und 19 zeigen zunächst die Kesselanlage in 
bekannter Anordnung; der Nepilly’sche Rost ist mit ab 
bezeichnet, cd sind die Vorwärmeröhren, von denen je zwei 
in einem Flammrohre liegen. Die Spaltenweite von 10 mm 
hat sich für den Hauptrost als geeignet erwiesen, da nur 
beim Auffeuern kleine Kohlenstücke durchfallen. Beim 
Beschicken des Rostes ist darauf zu achten, dass der 
Stehrost frei bleibt und dass der Brennstoff in dünnen 
Schichten aufgeworfen wird. Die mit dem Stehroste ver- 
einigte Feuerbrücke ist niedrig gehalten, um den Quer- 
schnitt über der Feuerbrücke nicht mehr als zulässig zu 
verengen. Die Vorplatte zu dem Stehroste ist im unteren 
Theile mit einer Klappe versehen, welche mit Hilfe eines 
Hakens vom Standorte des Wärters aus geöffnet werden 
kann, um den Raum vor den Röhren unter dem Steh- 
roste von Asche reinigen zu können. Die Röhren cd 
haben aussergewöhnlich lange Muffen erhalten, weil sich 
die Muffen gewöhnlicher Wasserleitungsröhren als zu kurz 
erwiesen hatten und sehr bald eine Trennung der Röhren 
stattfand. Auch Ueberschieber haben sich zur Verbindung 
der Röhren nicht bewährt, da sich dieselben durch die 
fortgesetzte abwechselnde Verlängerung und Verkürzung 
der Röhren nach und nach verschoben. 

Die Luft strömt in der Richtung des Pfeiles bei d 
kräftig in die Röhren, wie man sich leicht durch Mit- 
reissenlassen von Papierschnitzeln überzeugen kann; der 
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zugehörige Schornstein hat eine Höhe von 30 m bei 1,53 m 
unterem und 1,2 m oberem lichten Durchmesser. 

Wenn man die Vorplatte, welche die Zuführung der 
heissen Luft durch den Stehrost bewirkt, herausnimmt 
und die Luftzuführungsröhren zustellt, um die Feuerung 
ohne Zuführung heisser Luft zu betreiben, so zeigt sich 
eine merklich schlechtere Verbrennung als vorher. 

Oeffnet man die Luftzuführungsröhren wieder, jedoch 
ohne die Vorplatte wieder einzusetzen, so wird der Luft- 
zug in den Röhren erheblich stärker als bei eingesetzter 
Vorplatte. Die Ursache dieser Erscheinung ist darin zu 
suchen, dass nicht allein dem Stehroste, sondern auch dem 
übrigen Roste nach Beseitigung der Vorplatte Luft aus 
den Röhren zugeführt wird. In Folge des schnelleren 
Durchstrémens durch die Röhren wird die Luft jedoch 
weniger vorgewärnit, als wenn die Platte sich vorn unter 
dem Stehroste befindet; auch mischt sich die erhitzte Luft 
in letzterem Falle mit den Feuergasen, während sie in 
ersterem zum Theil zur Erwärmung der Kohlen dient und 
weniger vortheilhaft zur Verwendung kommt. 

Die Vorwärmung der Luft bei eingesetzter Vorplatte 
kann als eine vollständige angesehen werden, da nur un- 
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Die Abgabe der Wärme der Feuergase an die Röhren 
zur Vorwärmung der Luft kann nicht abzüglich in Be- 
tracht kommen, da die Rauchgase nicht sämmtliche Wärme 
abgeben und eine erhebliche Wärme durch den Schorn- 
stein entströmt, vielmehr muss auch die an die Röhren 
abgegebene Wärme als nutzbar gemachte Wärme ange- 
sehen werden, um so mehr, als schon durch die vollkomm- 
nere Verbrennung Ersatz geboten wird. 

Die Nepilly’schen Stehroste sind von der Maschinen- 
bauanstalt vor Dingler, Karcher und Co. zu St. Johann-Saar- 
brücken geliefert worden. Zwei Nepilly’sche Stehroste von 
den gezeichneten Abmessungen wiegen nebst zwei Vor- 
platten, jedoch ohne Vorwärmeröhren, etwa 175 k. 

Die vorstehenden Angaben mögen um so mehr zur 
Vervollständigung der Angaben über den Nepilly’schen 
Stehrost dienen, als der Grundgedanke Beachtung verdient. 
Die beschriebene, allerdings unter ungewöhnlich günstigen 
Verhältnissen wirkende Anordnung dürfte in manchen 
Fällen nach Prüfung der örtlichen Verhältnisse Anwen- 
dung finden. 

Den vorhin angedeuteten Grundgedanken, die Feue- 
rungseinrichtung so zu treften, dass sie für Kohle geringe- 
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Nepilly's Rost für feste Dampfkessel. 


mittelbar nach dem Auffeuern eine Spur von sichtbarem 
Rauche dem Schornsteine entstrémt und fast immer eine 
vollständige Rauchverbrennung stattfindet. 

In vorliegendem Falle handelt es sich neben der Ver- 
hinderung der Rauchbildung besonders um Rauchverbren- 
nung zur Erzielung möglichst vollkommener Ausnutzung 
des Brennstoffes und um Verwendung billigerer Heizmittel. 

Die Verwendung von Saarkohlen dritter statt zweiter 
Sorte ist denn auch seit Einführung des Nepilly'schen 
Stehrostes zur Feuerung der stehenden Dampfkessel der 
Werkstatt Karthaus eingeführt und erwachsen dadurch 
monatlich mindestens 150 M. Ersparnisse. Es werden für 
einen Kessel täglich etwa 1,5 t Kohle verwendet, demnach 
im Monat etwa 40 t. Da nun ziemlich dieselbe Menge Kohle 
dritter Sorte wie früher zweiter Sorte verwendet wird 
und die Tonne Kohle dritter Sorte etwa 4 M. billiger 
ist, so werden monatlich 40 >< 4 = 160 M. erspart. Ver- 
suche mit Ruhrkohle sind nicht gemacht. 

Allerdings müssen die Röhren etwa halbjährlich er- 
neuert werden; die Kosten der Erneuerung werden aber 
durch die Ersparnisse eines Monats ziemlich gedeckt, so 
dass *le der Kohleersparnisse als solche wirklich zu be- 
rechnen sind; auch die Neukosten der Einrichtung sind in 
kurzer Zeit erspart. 


rer Güte verwendbar ist, verfolgt auch die Firma Meldrum 
Brothers, Cathedral Yard, Manchester, wie Industries vom 
20. Juni mittheilen. Die Feuerung ist dazu bestimmt, 
minderwerthige Kohle, Kohlenstaub, Koksbruch, Grus und 
unverbrannte Kohlenasche (Zinder) und dergl. zu ver- 
werthen (Fig. 20 und 21). 

Unter dem wagerechten Rost, welcher selbstverständlich 
nur sehr enge Luftschlitze hat, ragen zwei Dampfstrahl- 
düsen in das Flammrohr, welche je von einem oben offe- 
nen, nach vorn sich erweiternden Rohre umgeben sind. Das 
Beschicken des Rostes erfolgt durch die Feuerthir, unter 
welcher sich eine Aschenfallthiir befindet. Diese Thiiren 
miissen stets dicht geschlossen gehalten werden. Zu den 
Düsen führt ein absperrbares Rohr, durch welches die Ent- 
nahme von Dampf an der höchsten Stelle des Kessels 
erfolgt. Ein Manometer zeigt stets an, unter welchem 
Drucke der Dampf aus den Düsen austritt, so dass man 
nach Bedarf den vollen oder nur einen Theil des Dampf- 
druckes wirken lassen kann, indem man die Dampfleitung 
entsprechend öffnet oder abschliesst. Durch die Wirkung 
dieser Dampfstrahlen wird die Luft von aussen lebhaft 
angesaugt, durch den Rost und das Brennmaterial hindurch- 
gedrückt und dieses zur hellen Glut angefacht. 

Nach Angaben der ausführenden Firma soll bei Ver- 
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feuerung von Grus aus den Retortenöfen der Gasfabriken, 
welcher dem Gewicht nach im Allgemeinen 'j Wasser, 
3 Schlacke und '/; wirklichen Brennstoffes enthält, mit 
dem Meldrum’schen Apparat eine Verdampfung von 3 k 
Wasser auf 1k Grus erzielt werden, was einer Verdam- 
pfung von nahezu 10k Wasser für 1 k wirklichen Brenn- 
stoffes entspriche. Koksalbfille mit einem Wassergehalt 


Fig. 21. 
Meldrum’s Feuerung für Brennmaterialabfall. 


Fig. 20. 


von 20 Proc. und 15 Proc. unverbrennlichen Materials sollen 
eine Verdampfung von 6'/. k auf 1k Koksstaub ergeben. 
Andererseits soll man aber auch mittels des Meldrum- 
schen Apparats eine so wirksame Verbrennung erreichen, 
dass mit 1 qm Heizfliiche bis zu 50 1 Wasser verdampft 
werden. 

Die besprochene Feuerung soll sich namentlich auch 
zur Heizung von Schiffskesseln eignen. Indessen kommt 
diese Dampfdüseufeuerung nicht minder bei anderen Kessel- 
systemen in Gebrauch. 

Die Vertretung von Meldrum’s Kohlengrusfeuerung 
für den Continent hat .Ilfred Wenner in Manchester. 

Die Dampfkesselfeuerung von W. A. Roney in Chicago 
(D.R.P. Nr. 52075 vom 20. August 1889) hat im Feuer- 
raum zwei Bogen H und J (Fig. 22), von denen ersterer 
in Verbindung mit dem geneigten Rost E eine Verkokungs- 
kammer bildet, letzterer in Verbindung mit dem Bogen H 
zur Verbrennung der auf 
dem geneigten Rost Æ und 
dem wagerechten Rost MD 
nicht vollständig verbrann- 
ten Kohlentheile dient. Der 
geneigte Rost E£ besteht aus 
oscillirenden Stäben, welche 
besondere Rippen zur Ver- 
hitung des Durchfallens 
von Kohlenstiickchen be- 
sitzen und zugleich mit 
einem Schlepper /' mittels 
Excenters von der Welle 7' aus bewegt werden. 

Durch eine eigenthümliche Luftzuführung über die 
Decke des Feuerraumes in Verbindung mit der verstell- 
baren Feuerthüre zeichnet sich die bereits erwähnte Feue- 
rung von E. Völcker (vgl. S. 175) aus. Zur Ergänzung des 
bei der mechanischen Heizvorrichtung Gesagten soll hier 
die Anordnung in Fig. 23 dargestellt werden. 

Die Feuerung von A. Jorns in Hannover (D.R.P. 
vom 29. Januar 1890) hat, wie aus Fig. 24 bis 26 ersichtlich, 
Aufgabetrichter F, Treppenrost S, Planrost L in gewöhn- 
licher Anordnung. An dem Rücken des Trichters befinden 
sich zwei durch Klappe A verschliessbare Luftzutritts- 
kanäle aa. Eine Eigenthümlichkeit der Feuerung bilden 
die Röhren p, welche von feuerfestem Thon und an der 


Fig. 22. 
Roney’s Dampf kesselfeuerung. 
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Vorderseite durchlöchert sind. Die Feuerbrücke ist von 
entsprechenden von M ausgehenden Kanälen durchzogen. 
Diese Vorrichtung hat den Zweck, die Verbrennungsluft 
vorzuwärmen und 
in den Verbren- 
nungsraum B zu 
leiten, um hier eine 2 
wirksame und TG 
rauchfreie Verbren- 
nung zu erzielen. 
Die Feuerung ist 
in der Figur für 
einen Feuerrohr- 
kessel eingerichtet; 
sie lässt. sich jedoch 
ohne Weiteres auch 
für einen Cylinder- 
kessel verwenden. 
Bewegliche Feuerbrücke für Dampfkesselfeuerungen 
von Phillipps und Archer, Whitley Spring Mills, Flushdykes, 
Ossett (Fig. 27 und 28). Das Heben und Senken der guss- 


Fig. 25. 
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Fig. 23. 
Völcker’s Feuerung. 


Fig. 24. 
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Fig. 26 
Jorns’ Feuerung mit Verwendung von Thonrohren. 


eisernen Feuerbrücke erfolgt selbsthätig mit dem Oeffnen 
und Schliessen der Feuerthür. Während der Kessel in 
Thätigkeit ist und die Verbrennung vor sich geht, ist die 


Fig. 27. 
Bewegliche Feuerbrücke von Phillips und Archer. 


Fig. 28. 


Feuerthür natürlich geschlossen und die Brücke in ihrer 
tiefsten Lage, bei der ihre Oberkante kaum über derjenigen 
der Roststäbe hervorsteht. Oeffnet man dagegen die Feuer- 
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thür, so nimmt deren Drehachse an dieser Bewegung 
theil und mit ihr ein Excenter, welches durch eine Zug- 
stange D und an dieser angreifende Hebel die Brücken- 
platte in die höchste Stellung bringt, wie punktirt ange- 
geben. Man kann die Brücke auch bei geschlossener Thür 
heben, und zwar mittels des unter der Feuerthür ange- 
ordneten Handhebels A, durch dessen Niederdrücken die 
Verbindungsstange D von dem Excenter abgekuppelt und 
mittels der Stellmuffe E zurückgezogen wird, wobei ein 
Gegengewicht die Last der Brücke ausgleicht. Je nach- 
dem der Bolzen B in der Bohrung B oder C steckt, ist 
das Excenter vollständig oder nur beim Niederdrücken 
des Hebels A ausser Verbindung mit der Stange D. Wie 
Engineering vom 15, August 1890 auf Grund von Ane- 
mometerversuchen angibt, wird der Zug durch die be- 
schriebene Vorrichtung um 50 Proc. verbessert, Rauch 
kann nicht mehr entstehen und die Brennmaterialersparniss 
ist eine betrichtliche. 

Nähere Mittheilungen sowie geringe Abänderungen 
dieser Anordnung finden sich ausserdem in The Textile 
Manufacturer vom 15. October 1890. 

Die Feuerung von F. Sperling in Berlin (D.R.P. 
Nr. 52295) be- 
ruht auf dem 
einfachen Prin- 
cipe der Anwen- 

dung zweier 
Feuerungen mit 
abwechselnder 
und gegenseiti- 
ger Durchdrin- 
gung der Gase, 
wie sie beson- 
ders zu hütten- 

männischen 
Zwecken viel- 
fach üblich ist. 
Wir verweisen 

deshalb hier 
auf die Patent- 
schrift. 


Recht gün- 
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Fig. 29. stige Berichte 
Rauchverzehrende Feuerung von Hermann und Cohen. über die rauch- 
verzehrende 


Feuerung von Hermann und Cohen in Paris finden sich in 
mehreren französischen Zeitschriften, u. a. in dem Bulletin 
de la Société des Ingénieurs civils vom September 1890 S. 462. 

Wie aus der Fig. 29 zu ersehen ist, besteht der Rost 
aus zwei geneigten Theilen B und C, die sich gegenseitig 
berühren. Aus dem Trichter A fällt das Brennmaterial 
auf den Rost B, um hier vergast zu werden bei gleichzeitig 
beginnender Verbrennung, welche letztere auf dem Roste C 
zu Ende geführt wird. Ein dritter Rost N, der sich am 
Grunde des Herdes befindet und mittels des Hebelzuges 
k P F bewegbar ist, dient zur Entfernung der Schlacke. 
Der Rost B ist mittels eines Hebels zu bewegen und zwar 
derart, dass der Brennstoff an die Brücke D von feuer- 
festen Steinen gedrückt werden kann. 

Die Neigung des Rostes C kann man stellen nach der 
beabsichtigten Dicke der Kohlenaufschüttung. Zu diesem 
Zweck ist sein unterer Theil auf einem festen Querstück 
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gelagert, während der obere Theil auf einem Cylinder G 
ruht, welcher von zwei parallelen Hebeln / getragen ist. 
Letztere sind auf einer Queraxe befestigt, welche ausser- 
halb des Ofens mit einem Zahnradsegment und zugehöriger 
Schneckenschraube versehen ist. Zur Verstellung hat man 
nur den Hebel / zu bewegen, wobei sich der Rost mehr 
oder weniger neigt. Um die Handhabung zu erleichtern, 
ist das Gewicht des Rostes nebst Brennmaterial durch ein 
Gegengewicht ausgeglichen. Mittels dieses Mechanismus 
kann der Rost C auch so weit zurückgelegt werden, dass 
die Anzündung des Feuers erleichtert wird. Der Zutritt 
der Luft zu diesem Rost erfolgt durch Oeffnung cs, welche 
sich in der Thür M befindet. Die Oeffnung für Rost C 
ist von der für Rost B durch die Platte L getrennt. 
Die Reinigung des Rostes N von Schlacke ist nicht häufig 
erforderlich, da die Schlackenmenge im Vergleich mit an- 
dern Rosten sehr gering ist. Bei richtiger Wahl der Roste 
ist die Cohn’sche Feuerung für jedes Brennmaterial ver- 
wendbar. Die Beschickung ist leicht zu bewirken, die 
Feuerung schont den Kessel, ist sparsam und rauchfrei. 

Versuche mit dem beschriebenen Roste, welche Anspruch 
auf wissenschaftliche Genauigkeit machen könnten, sind 
bisher noch nicht angestellt worden. Bei einem Versuche, 
welcher bei Sordes, Huillerd und Cie. angestellt wnrde, 
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Fig. 32. 


Bonthrone’s regulierbare Feuerthür. 


wurde frisches Holz als Brennmaterial verwandt, und zwar 
Hobelspäne von Campecheholz mit 55 Proc. Wassergehalt. 
Während des 9 Stunden dauernden Versuches wurden in 
der Stunde 620 k Brennmaterial verbraucht und mit jedem 
Kilogramm Brennstoff 1,53 k Wasser verdampft. Bei einem 
späteren Versuche verbrannte man Hobelspäne mit 64 Proc. 
Wassergehalt unter Hinzufügung von 5,19 Proc. Kohle. 
Verdampft wurde 1,2k Wasser auf 1k Brennmaterial. 
Die gewonnenen Zahlen bieten indess zur Beurtheilung 
der Giite dieser Feuerung nur wenig Anhalt. 

Die Dauer der feuerfesten Steine ist je nach dem 
Gebrauch unter Anordnung des Kessels ungemein verschie- 
den, doch wird bei Kohlenheizung auf 5 bis 6 Monate 
immer zu rechnen sein, bei Holzheizung auf 15 Monate. 
Die Roststäbe halten so lange wie bei gewöhnlichen Rosten. 

Bonthrone’s Feuerthür (Engineering vom 4. Januar 
1889) ist durch vorstehende Fig. 30 bis 84 erläutert. 
Die Thür besteht aus zwei gegitterten Theilen 5, welche 
mit ihrem unteren Theile auf einem Wulste ruhen. Durch 
einfaches Umlegen des oberen Theiles nach », oder p, 
öffnen sich die Spalten oder schliessen sich bis auf ein 
Zehntel der Spaltbreite. Die Zwischenstellungen' werden 
mittels der Schraube ¢ geregelt. 

Um die Ausstrahlung der aus Schmiedeeisen oder 
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Gusseisen mit feuerfestem Futter bestehenden Thürwände 
zu vermeiden, die insbesondere der in der Nähe der Feuer- 
thüren beschäftigten Bedienungsmannschaft lästig wird, hat 
die Actiengesellschaft Hohenzollern in Düsseldorf eine mit 
Kesselwasser gefüllte Feuerthürwand für Flammrohrkessel 
mit Innenfeuerung in Vorschlag gebracht (D.R.P. Nr. 55330 
vom 23. August 1890). Die Wände sind bei normalem 
Wasserstand stets mit Wasser gefüllt. 

Die Roststäbe. Wohl kein anderer Maschinentheil hat 
in den letzten Jahren sich solch ausgedehnter Beachtung 
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Fig. 35. 
Roger’s Roststab. 


zu erfreuen gehabt als der Roststab. Die verschiedensten 
Vortheile werden angestrebt, Haltbarkeit gegen Biegen 
und Verbrennen, Vorwiirmung der Luft, giinstige und 
gleichmässige Vertheilung derselben, leichte Reinhaltung. 
Die Wichtigkeit der vorgesteckten Ziele hat auch hier be- 
wirkt, dass die Herstellung der Roststäbe sich zur Sonder- 
fabrikation ausgebildet hat, wie dies beispielsweise von 
Otto Thost, Zwickau, von Bolzano Tedesco und Co., Schlan 
bei Prag, von Wiedenbrück und Wilms und von verschie- 
denen Patentinhabern geschehen ist. 

Ungemein ausgebildet ist die obere, mit dem Brenn- 
material in unmittelbarer Berührung stehende Seite der 
Roststäbe, die aus Prismen 


tiger, runder, dreikantiger Na 
Form bestehen, die meistens 
gegen einander verschoben 
sind, damit sie im Verband 
stehen und dem Brennmaterial das Durchfallen erschweren. 
Ferner finden wir gewellte (Schlangenrost mit Stahlpanzer- 
oberfläche), zackige und geschlitzte Formen. Ebenso mannig- 
fach ist die Art des Anschlusses an den Steg der Roststäbe. 
Bei dem Patent Germania erhalten die cylindrischen Pris- 
men noch eine spiralförmige Vertiefung mit dem Zwecke, 
die Luft zum Wirbel zu bringen. Dass dabei den ver- 
schiedenen Systemen von den verschie- 
denen Fabrikanten so viele Tugenden 
nachgerühmt werden, dass es immer 
schwerer wird, Wahrheit und Dichtung 
auseinanderzuhalten, darf bei dem grossen 
Wettbewerbe nicht Wunder nehmen. 

Von den vielen Einrichtungen mögen 
nachstehende kurz erwähnt werden: 

Roger’s Roststab (Fig. 85), welcher 
von den Argand Grate Bar Works an- 
gefertigt wird, hat V-förmige Verbin- 
dungsrippen, denen seitlich Luft zuge- 
führt wird. Der Roststab soll sich für 
die verschiedensten Brennstoffe eignen, 
je nachdem die Oeffnungen mehr oder 
weniger breit gemacht werden. 

Mailer’s Roststab (Industries vom 
26. December 1890) ist in Fig. 36 dargestellt. Er soll an 
der Küste des Stillen Oceans sehr verbreitet sein, sowohl auf 
Schiffen als bei Landmaschinen. Die Stäbe werden ange- 


fertigt: bei Mailer und Co. in San Francisco, Nordamerika. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 10. 1881111. 


Fig. 38. 


Roststab von Wieden- 
brück und Wilıins. 
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Fig. 36. 
Mailer’s Roststab. 
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Die wohl allen unsern Lesern bekannten Treppenrost- 
platten mit der Feuerung zugewendeten, querlaufenden und 
bis zur Mitte reichenden Schlitzen (D. R. P. Nr. 21898) 
sollen sich dauernd bewähren, da sie der Luft reichlichen 
Zutritt gestatten und das Reissen der Roststäbe verhindern. 

Der Roststab von Wiedenbrück und Wilms, Köln- 
Ehrenfeld (D.R.P. Nr. 51812 vom 22. August 1889) hat 
als Grundkörper einen Querschnitt a von gleichseitiger 


Fig. 39. 
Leydel’s Roststab mit Luftdurchzug. 


Dreiecksform (Fig. 37 und 38), an dessen Seiten sich 
Flügelrippen 6 von der Form gleichseitiger Dreiecke an- 
setzen und eine Rippe von der doppelten Breite des 
Grundkörpers bilden. 

Roststab mit innerer Luftcirculation von Gustav Leydel 
in Aachen (Fig. 39). Auf dem unteren Theile b des Rost- 
stabes sind die auswechselbaren, einen Hohlraum C um- 
schliessenden Stücke a angebracht. Die kalte Luft tritt 
bei L in den Hohlraum C ein und verlässt denselben 
durch die Oeffnung M. 

Um Feuerroste auf beiden Seiten benutzen zu können 
und dadurch ihre Dauer zu erhöhen, legt nach D.R.P. 
Nr. 49609 C. Fritz zwischen 
höhere Roststäbe von dop- 
pelt schwalbenschwanzför- 
migem Querschnitt solche 
von ähnlicher Form, aber 
geringerer Höhe, so dass 
weder der Aschendurchfall noch der Luftzutritt verhindert 
ist. Die Roststiibe haben von unten oder oben gesehen 
genau gleich grosse Spalten. 

Als zur Zurüstung der Feuerung gehörig sei noch 
nachstehende Sicherheitsvorrichtung erwähnt: 

Die Vorrichtung zum Löschen des Feuers und zum 
Speisen des Kessels bei Wassermangel, von Adolf Bachner 
in Warschau (D.R.P. Nr. 55266 vom 3. Juli 1890) be- 
trifft eine Einrichtung an Dampfkesseln, durch welche bei 
Ueberschreitung des niedrigsten Wasserstandes oder des 
höchsten Dampfdruckes ein Auslöschen des Feuers und 
gegebenen Falls Speisen des Kessels herbeigeführt wird. 

In Fig. 34 ist A ein Wasserbehälter, welcher durch 
ein Rohr a mit einer bohlen Achse a, verbunden ist, von 
welcher das Rohr a, nach dem Kessel führt, und zwar 
liegt die Mündung dieses Rohres ag in der Höhe des zu- 
lässig niedrigsten Wasserstandes. Der Behälter a, welcher 
einen Lufthahn a, besitzt, ist durch ein Gegengewicht a, 
zum Theil entlastet. 

Bei normalem Wasserstande ist der Behälter 4A durch 
Wasser aus dem Kessel gefüllt, da dasselbe durch den 
Dampfdruck in den Behälter hineingedrückt wird. Der 
gefüllte Behälter A hält das Gewicht a, gehoben. Sinkt 
aber der Wasserstand im Kessel bis zur Mündung von ay, 
so fliesst das Wasser aus A nach dem Kessel, und indem 
sich das Gegengewicht a, senkt, hebt sich der nunmehr 
leichtere Behälter A. Hierbei wird durch Vermittelung 
der au A befestigten Stange b und des mit Gegengewicht 
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versehenen Hebels b der Hahn c geöffnet, und das im 
Behälter 3 befindliche Wasser strömt nun durch das 
Leitungsrohr d unter die Feuerungen des Kessels, wo es 
durch Spritzrohre austritt und das Feuer auslöscht. 

Wenn sich der Behälter .{ in gehobener Stellung be- 
findet, schliesst er mittels einer an ihm angebrachten 
Contactplatte a, einen elektrischen Strom, wodurch an 
einem beliebigen Orte ein Signal gegeben wird. Ausser- 
dem wird noch ein zweites Signal gegeben durch eine 
Dampfpfeife D, deren Hahn e durch einen Hebel und eine 
Kette mit dem Gewicht a, geöffnet wird, wenn sich das 
Gewicht a, senkt. 

Der Behälter A ist ferner durch eine Kette f mit 
einem Schwimmer f, verbunden, der in einem Topf E an- 
geordnet ist, von welchem ein Rohr g nach dem Kessel 
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Fig. 40. 
Bachner’s Löschvorrichtung. 


führt. Die Mündung des Rohres g am Kessel liegt dicht 
über der Linie des höchsten zulässigen Wasserstandes. 
Bei niedrigem Wasserstande tritt daher der Dampf in das 
Rohr g ein, füllt den Topf Æ an und condensirt sich. Der 
Schwimmer fı ist mit einem Hebel verbunden und hält 
durch diesen einen Hahn f} geschlossen. Wenn nun der 
Behälter sich hebt, so wird durch die Kette der Schwim- 
mer gehoben und dadurch der Hahn geöffnet, so dass der 
Kesseldampf im Falle des niedrigsten Wasserstandes durch 
Rohr g, Topf E, Hahn und Rohr f; austreten kann. 

Das Ausfliessen des Wassers aus A hat also zur 
Folge, dass das Feuer ausgelöscht, ein elektrisches Signal 
gegeben, eine Dampfpfeife zum Ertönen gebracht und 
ein Ausströmen des Dampfes aus dem Kessel herbei- 
geführt wird. 

Um das Umkippen des Behälters A für den Kessel- 
wärter leichter bemerkbar zu machen, ist der Hebel an 
seinem Ende noch mit einer Signalscheibe a, versehen. 
Der Topf # dient auch als Wasserablass, wenn der höchste 
Wasserstand im Kessel überschritten wird. 


Um bei Ueberschreitung des höchsten Dampfdruckes 


das Feuer zu löschen und den Kessel zu speisen, ist fol- 
gende Einrichtung getroffen: 

Das Sicherheitsventil H trägt die dem zulässigen Druck 
entsprechende Belastung G. In geringer Entfernung über 
dem oberen Ende der Ventilstange befindet sich, auf dem 
Ventilgehäuse ruhend, noch ein kleines Gewicht G,. Das 


Sicherheitsventil schliesst zwei seitliche Rohre A, und o 
ab, von denen o zu einer Dampfpfeife X führt. Das Rohr 
hç führt zu einem Kolben hş, der auf den Hebel von A 
wirkt, während ein von Ah, abgezweigtes Rohr h, zu einem 
Kolben h führt, der auf den Hahn i der Speisewasser- 
leitung wirkt. 

Uebersteigt nun der Dampfdruck die zulässige Höhe, 
so hebt sich das Ventil JI so weit, bis es mit seiner Stange 
an das Gewicht G, anstösst. Das Ventil ist dann so weit 
geöffnet, dass Dampf durch o zur Pfeife X treten kann 
und dieselbe zum Ertönen bringt. Steigt der Dampfdruck 
noch höher, so dass das Ventil H auch noch die Belastung 
G, hebt, so gibt das Ventil H auch die zum Rohr A, 
führende Oeffnung seines Gehäuses frei und der Dampf 
strömt dann durch Aş theils zum Kolben A, und theils 
durch Rohr h, zum Kolben A,. Der Kolben h; drückt 
den Hebel herab, wodurch das Gefäss A gehoben und in 
der vorhin geschilderten Weise der Wasserleitungshahn c 


geöffnet und das Feuer ausgelöscht wird. Der Kolben Ag 


öffnet den Speisewasserhahn i, so dass der Kessel gespeist 
wird. j 

Sämmtliche in den Kessel einmündenden Rohre sind 
durch Hähne absperrbar, um die einzelnen Einrichtungen 
stets auf ihre Gangbarkeit untersuchen zu können. 


Neuerungen an Kleinmotoren. 
Mit Abbildungen. 

Der von dem Civilingenieur Conrad Sondermann in 
Konstanz für Leistungen von 2, 4, 6 und 10 nominellen HP 
entworfene Kleinmotor zeichnet sich besonders dadurch 
aus, dass der zugehörige unter D.R.P. Nr. 52550 ge- 
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Fig. 1. Fig 2. 
Sondermann’s Kleinmotor. 


schützte, am Schwungrad untergebrachte Regulator nicht 
wie es sonst gewöhnlich der Fall ist, auf ein Drossel- 
organ arbeitet, sondern den Steuerungsschieber direct be- 
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einflusst und dadurch eine grosse Regelmiissigkeit der Be- 
wegung sichert, wie auch den Dampfverbrauch dieser 
Motoren auf einen äusserst niedrigen Betrag zurückführt, 
so dass dieselben zum Betriebe kleinerer elektrischer Be- 
leuchtungsanlagen ganz besonders geeignet erscheinen. 

Die dem Praktischen Maschinenconstructeur von Uhland, 
1890 S. 27, entnommenen Abbildungen (Fig. 1 und 2) ver- 
anschaulichen einen derartigen, für einen Admissionsdruck 
von 8 at construirten Motor ursprünglicher Construction 
von 300 mm Cylinderdurchmesser und 300 mm Kolbenhub, 
welcher inzwischen mehrfache Verbesserungen erfahren hat 
und mit 300 minutlichen Umdrehungen bei 6 at Admis- 
sionsdruck und 20 Proc. Füllung eine Leistung von 3,8 in- 
dicirten oder 2,5 effectiven H? entwickeln soll, die sich 
bei der angenommenen Maximalfüllung von 60 Proc. bis 
auf nahezu 6 effective H? steigern lässt. Arbeitet der 
Motor im letzteren Falle 
auch weniger ökonomisch, 
so ist diese Leistung doch 
bei einzelnen Betrieben, z. B. 
bei Blechscheren, welche 
direct vom Motor angetrie- 
ben werden (durch eine 
Schnecke auf der Kurbel- 
welle, welche in ein zur 
Schere gehöriges Schnecken- 
rad eingreift), gerechtfertigt, 
ebenso auch für Pressen, 
Steinbrecher u. dgl. 

Der in Fig. 3 sammt 
den hauptsächlichsten Ein- 
zeltheilen der Maschine dar- 

gestellte Dampfcylinder 

neuerer Construction lässt 
sich ebenso wie auch die 
meisten übrigen zur Ma- 
schine gehörigen Theile aus- 
schliesslich auf der Drehbank 
bezieh. bei grösseren Ab- 
messungen auf der Cylinder- 
bohrmaschine vollständig 
bearbeiten, so dass jede 
Hobelarbeit in Wegfall 
kommt und der Motor 
wegen der hierdurch erreichten constructiven Vollendung 
den grösseren Motoren vollständig gleichwerthig wird und 
sich auch aus diesem Grunde zu continuirlichen Betrieben 
eignet. Statt des auf der Abbildung ersichtlichen Dampf- 
zuleitungsrohres schliesst für gewöhnlich ein Absperr- 
ventil am Cylinder an. 

Das Dichthalten des ohne Ringe in zwei Büchsen 
seines Gehäuses gleitenden, mit innerer Ein- sowie äusserer 
Ausströmung arbeitenden und sammt den Büchsen, ebenso 
wie auch der Dampfcylinder und Kolben aus derselben 
bewährten ziemlich harten Eisengattirung hergestellten 
Schiebers wird durch Einschleifen mit dem unschädlichen, 
sich todtschleifenden Oelsteinpulver (kein Schmirgel) ge- 
währleistet und es ist nicht einzusehen, weshalb ein solcher 
Schieber, der wie ein Caliber in seinen Ring mit nahezu 
mathematischer Gleichheit in die Bohrung passt, besonders 
bei der senkrechten Anordnung nicht dauernd dicht halten 
sollte. Da der Kolben als Differentialkolben ausgebildet 
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ist, sein geringes Gewicht demnach ebenso wie auch die 
Gewichte der Schieberstange, Schwinge und des Excenters 
nebst Stange ausgeglichen sind, wird der Regulator stets 
nur die äusserst geringe Reibung der Schieberstange in 
der Stopfbüchse, die unter Dampf nur dicht halten muss, 
zu überwinden haben. Die Kolbenschieber grösserer der- 
artiger Maschinen, welche mit weniger als 280 Umdrehungen 
in der Minute arbeiten, werden übrigens mit Dichtungs- 
ringen ausgeführt. 

Der Dampfkolben ist äusserst leicht gehalten und mit 
gusseisernen Ringen versehen, welche sich nach eingehen- 
den Versuchen bei abgenommenen Cylinderdeckeln als ab- 
solut und dauernd dampfdicht erwiesen haben. Die Stopf- 
büchsen liegen in verhältnissmässig grossen Bohrungen 
ihrer bezüglichen Deckel, so dass die Packung leicht ent- 
fernt und erneuert werden kann; gegen Anfressen an der 


Cylinder, Schieber und Kreuzkopf zu Sondermann’s Motor. 


Kolbenstange — bei geringen Schiefdrücken — ist die sehr 
kurze Innenbohrung der Cylinderstopfbüchse um 1 mm 
weiter gedreht als die genannte Stange. Die Schieber- 
stangenstopfbüchse dient bei ihrer grossen Länge auch zur 
gleichzeitigen Führung der Schieberstange, welche, abge- 
flacht, die geringe Bogenhöhe des Weges der Schwinge 
(etwa 1 mm nach jeder Seite) aufnimmt. Die Kolben- 
stange ist in dem aus Stahlguss gefertigten Kreuzkopf 
von sehr leichter und eleganter Form eingeschraubt und 
gegen Lockerwerden durch eine mit angedrehter Kappe 
versehene Mutter gesichert, so dass das Gewinde selbst 
nicht sichtbar wird. Die in der Führung der Maschine 
verborgenen Gleitschuhe sind mit grossen Auflageflächen 
versehen und bei den kleineren Motoren angegossen, wäh- 
rend sie bei grösseren Maschinen mit besonderen Zapfen 
versehen und aufgesteckt sind. Die beiden Enden der 
Kurbelstange sind von gleicher Breite, so dass eine ge- 
naue Verstellung derselben behufs paralleler Bohrung und 
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Ausstanzen am Kreuzkopfende mit Leichtigkeit erreicht 
wird. Die Schrauben der Stellkeile sind durch kleine 
Pressschrauben mit Gegenmuttern gegen Verdrehen ge- 
sichert, während früher hierzu nur Gegenmuttern dienten, 
auch sind die mittels kleiner, in Vertiefungen des Kurbel- 
stangenkopfes liegender Schrauben gegen Drehung ge- 
sicherten Muttern und ebenso auch die zugehörigen Köpfe 
dieser Stellschrauben cylindrisch gedreht und daher ein- 
facher zu bearbeiten als wenn dieselben, wie es früher 
der Fall war, sechskantig ausgeführt werden. Sämmt- 
licbe aus zähem Gusseisen angefertigte Lagerschalen sind 
mit Weissmetall ausgegossen und so dimensionirt, dass 
sie bei 8 at Admissionsdruck nur geringe Flächenpres- 
sungen erleiden. Cylinder und Kolben, sowie der Schieber 
werden in der üb- 
lichen Weise durch 
einen an der 
Dampfzuleitung 
angebrachten auto- 
matisch arbeiten- 
den und von Hand 
regulirbaren 
Dampfschmier- 
apparat und alle 
übrigen Theile der 
Maschine ebenfalls 
selbsthätig durch 
Tropföler (bezieh. 
die Zapfen des Re- 
gulators durch To- 
vote’sche Schmier- 
büchsen für con- 
sistentes Fett) vor 
dem Inbetrieb- 
setzen in Schmie- 


rung erhalten; die 
Kurbellager erhal- 
ten Dochtschmie- 
rung. Bei der Be- 
rechnung der mit 
Gegengewichten versehenen Kurbelwelle ist ebenso wie bei 
allen anderen Stahltheilen eine Beanspruchung von 400 k 
auf 1 ge zu Grunde gelegt, während die aus Schmiedeeisen 
gefertigten Theile der Maschine einer Beanspruchung von 
200 k entsprechend gewählt sind. 

Der in Fig. 4 ersichtliche Regulator besteht aus zwei 
an dem angegossenen Gehäuse des Scheibenschwungrades 
drehbar befestigten kleinen Hebeln, welche an dem einen 
Ende Fliehhebel tragen, die zufolge ihrer Centrifugalkraft 
dem Drucke einer gemeinschaftlichen centralen und mit 
dem anderen Ende der genannten kleinen Hebel in Ver- 
bindung stehenden Feder entgegenwirken; die Spannung 
dieser Feder lässt sich, ohne dass dadurch eine Verstellung 
der Fliehhebel stattfindet, reguliren. Während nun bei 
anderen Anordnungen der Ausschlag der Fliehgewichte 
durch Zugstangen mit Zapfen, Hebeln und Wellen auf das 
an einer Schwinge aufgehingte oder um eine Hilfsscheibe 
sich drehende Steuerungsexcenter übertragen wird, erfolgt 
dies hier ohne alle Zwischenglieder direct auf das leichte 
Stahlgussexcenter, welches mit zwei kurzen Armen und 
Zapfen an den Fliehhebeln aufgehängt ist. Ein derartiger 
Regulator ist nicht wesentlich theurer als ein minder- 
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werthigerer Drosselregulator, der bei Riemenbetrieb leicht 
gefährlich werden kann und ausserdem nicht im Stande 
ist, den Dampfverbrauch der jedesmaligen Leistung an- 
zupassen. 

Für die Maximalfüllung von 60 Proc. beträgt das 


Fig. 5. 
Diagramm zu Sondermann’s Motor. 


Voreröffnen der Kanäle 1 Proc. und vergrössert sich auf 
3 Proc. bei der Minimalfüllung von 3 Proc.; es wird 
hierdurch einer 
übermässigen Com- 
pression, wie sie 
durch den bei der 
Minimalfüllung 

eintretenden frühen 
Kanalschluss ent- 
steht, vorgebeugt. 
Die Regulatordia- 
gramme sind in 
Fig. 5 ersichtlich. 
DerVerbrauch eines 
derartigen Motors 
beträgt nicht mehr 
als 20 k Dampf 
bezieh. 3 k Kohlen 
incl. Anheizen für 
Stunde und HP. Der 
Dampf wird in 
einem Kleinkessel 
mitinnerer Röhren- 
und äusserer Man- 
telheizung erzeugt. 

Die Betriebs- 
kosten stellen sich 
hiernach für diesen 
Motor erheblich niedriger als diejenigen der in neuerer 
Zeit vielfach verwendeten Druckluftmotoren und gehen 
aus den nachstehenden Angaben hervor, welche auf den 
Grundlagen eines in der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure, 1891 8. 39, gebrachten Aufsatzes über die Be- 
triebskosten von Kleinmotoren beruhen. 


Anschaffungskosten des 2pferdigen Motors: 
1) Motor mit Kessel, Vorwärmer und une (wirk- 


licher E inkaufspreis) 1600 M 
2) Fracht und Aufstellung (20 M. + 2 Proc. vom Preise 
des Motors). . ; 52 „ 
>) Fundamentirung (20 $ 15 Nn) SU » 
4) Schornstein bezieh. Anschluss an den vorhandenen 
Schornstein . 70 , 
5) Für verschiedene Anschaffungen ee 28.5 
Summa 1800 M. 


Betriebskosten für 300 Arbeitstage zu 10 Stunden: 
6) Für en Abschreibung und Reparaturen 


bezieh. 4, 5'/2 und 2'/2 Proc. "gerechnet 1 216 M. 
7) 3k allen für Stunde und HP + je 15k zum An- 
heizen (1000 k zu 16 M. gerechnet) DEN 5 
8) Kosten des Speisewassers . 20 , 
9) Oel- und Putzmaterial (ersteres ist sehr gering) -15 , 
10) Wartung u. Reinigung (2—3 Std. tägl.) zu 0,40 M 200 „ 
11) Beleuchtung des Maschinenraumes, Versicherung 
und verschiedene Ausgaben o io. 
Summa der jährlichen Ausgaben 820 M. 
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Kosten für 1 IP und Stunde . 
Kosten an Brennmaterial und Wasser allein für 1 HP 


und Stunde . : . 0,051 
Uebrige Kosten demnach . 0,086 
Die Betriebskosten eines 2pferdigen Laltniotors be- 

laufen sich nach dem Aufsatz in der Zeitschrift 

des Vereins deutscher Ingenieure für 1 HW und 

Stunde auf . 0.54, 
Ausgaben für Luft und Brennmaterial für 1 und 

Stunde . 0.49 , 
Uebrige Kosten also . 0,05 


Diese Kosten würden natürlich bei Wegfall der Miethe 
des Aufstellungsraumes um ein Geringes niedriger aus- 


Fig. 6. 


( ( | e 


Steuerungshebel zu Sondermann’s Motor. 


fallen, immerhin aber den Beweis liefern, dass ein Dampf- 
kleinmotor erheblich billiger zu unterhalten ist, als ein 
dieselbe Leistung erzeugender Druckluftmotor, selbst wenn 
die Kosten der Druckluft sich noch ganz erheblich redu- 
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Achsenlager zu Sondermann's Motor. 


cirten. Zu berücksichtigen bleibt auch noch die Verwen- 
dung des Abdampfes bei Dampfmotoren im Winter. 

Ein Kleinmotor (System Dörfel- Pröll), dessen Steue- 
rungsorgan ebenfalls von einem Schwungradregulator be- 
herrscht wird, ist durch die Abbildungen Fig. 10 und 11 
dargestellt. 

Wie Dr. Pröll in Uhland’s Praktischem Maschinen- 
constructeur, 1891 S. 71, berichtet, sollen Kolbenschieber, 
welche, wie es bei dem Kleinmotor von Sondermann der 
Fall ist, ohne Dichtungsringe in cylindrischen Gehäusen 
eingeschliffen sind, nicht lange dicht halten, sondern 
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nach Otto Müller in Budapest heftig ausblasen, sobald 
man das Dampfventil auch nur ein ganz klein wenig 
öffnet; der letztere behauptet, dass sich diese Schieber 
meist schon beim Probelaufen verfressen, da ihnen aus 
der Dampfleitung allerlei Sand und Schmutz zugeführt 
wird; reinigt man dann die Bohrung eines Kolbenschiebers 
wieder und schabt den Schieber nach, so ist er schon un- 
dicht. Dr. Pröll erwähnt namentlich auch, dass die Ver- 


| wendung eines Kolbenschiebers bei wagerechten Maschinen, 


bei denen das Eigengewicht mit daran arbeitet, ein schnelles 
Undichtwerden herbeizuführen, wie die Versuche mit 
Armingtonmaschinen zur Genüge bewiesen hätten, ganz 
verfehlt sei. Ohne dieser letzteren Behauptung alle Be- 
rechtigung absprechen zu wollen, glauben wir doch an- 
führen zu müssen, dass die Firma Thomos Powell in Rouen 
(Frankreich), welche besonders die Ausführung von 
Armingtonmaschinen betreibt, nach uns vorliegenden glaub- 
würdigen Angaben den Vorwurf des leichten Undicht- 
werdens der zu diesen Maschinen gehörigen Kolbenschieber 
mit dem Einwande zurückweist, dass derartige Schieber 
ohne Ringdichtung bereits seit 10 Jahren mit ausgezeich- 
netem Erfolg in Betrieb seien und bei sorgsamer Wartung 


Fig. 10. 
Motor nach Dörtel-Pröll. 


Fig. 11. 


sich gut und länger dicht hielten als Flachschieber. Es 
scheint demnach doch, als wenn, namentlich bei sehr 
schnell laufenden Maschinen, wenn auch die Kolbenschieber 
sich mit grösserer Geschwindigkeit bewegen, ein Durch- 
blasen des Dampfes bei gehöriger aufmerksamer Behand- 
lung der ersteren nicht so ohne weiteres stattfinden kann. 

Der vorliegende Kleinmotor soll sich nun vor allen 
Dingen dadurch vortheilhaft auszeichnen, dass bei ihm 
ein unter Dampfdruck stehendes, dauernd dicht haltendes 
Steuerungsorgan am Cylinder A zur Verwendung ge- 
kommen ist; es ist dies ein schwingender Hahnschieber S, 
dem Corlisshahn nachgebildet, welcher, auf einer wage- 
rechten Spindel befindlich, ohne Zwischenübertragung von 
einem verdrehbaren Excenter Æ mittels Stange L bethä- 
tigt wird und wie ein gewöhnlicher Planschieber arbeitet. 
Die Verstellung des Excenters erfolgt unmittelbar durch 
einen Schwungradregulator R, in welchem eine gespannte, 
axial durchs Wellenmittel gehende Feder sich wieder 
mit der Fliehkraft in den beiden um Z drehbaren Pendeln P 
ins Gleichgewicht setzt. Von letzteren wird durch die 
Stangen Z unmittelbar das Excenter verdreht und dadurch 
sowohl Voröffnung als auch Excentricität verändert. Die 
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Veränderung beider erfolgt so, dass die Füllung zwischen 
0 und 0,55 verstellt und die Compression bei allen Füllungs- 
graden bis in den Admissionsdruck geführt wird. Eine 
Folge dieser durch vielfache gelungene Ausführungen er- 
probten Verstellung der Expansion in Verbindung mit dem 
fortgesetzt dampfdicht bleibenden Steuerungsorgan ist 
grösste Dampfökonomie und Ruhe des Ganges. 

Der Regulator ist mit einem solchen Arbeitsvermigen 
ausgerüstet, dass er genügend schnell anspricht. Neuer- 
dings laufen diese Pröll’schen Regulatoren auf Schneiden, 
um alle Zapfen- und Wellenreibungen zu vermeiden; in 
Folge dessen zeichnen sie sich durch grösste Empfindlich- 
keit aus. Die kleinen auf der Abbildung ersichtlichen 
prismatischen Gewichte i dienen zur Einstellung des mit 
Gehäuse Z versehenen Regulators. T bezeichnet das 
Schwungrad, IV die Kurbelwelle und G die Kurbel. 

Im Uebrigen ist die Maschine sehr solid construirt, 
mit einem festen, geschmackvoll geformten Ständer ver- 
sehen und mit allen zum stetigen Betriebe erforderlichen 
Schmiervorrichtungen (s) ausgerüstet. Fr. 


Registrirapparat zum Messen des Vacuums in 
der Rauchkammer der Locomotiven. 
Mit Abbildungen. 


Die seiner Zeit an einer Verbund- und einer Normal- 
Schnellzuglocomotive der preussischen Staatsbahnen an- 
gestellten wissenschaftlichen Versuche zum Zwecke der Er- 
langung genauerer Unterlagen für die vermeintlichen Vor- 
züge der Verbundlocomotiven gegenüber den gewöhnlichen 
Locomotiven (vgl. 1890 277 114) zeigten namentlich auch, 
welche hohe Wichtigkeit die Verhältnisse des sogen. Aus- 
puff- oder Blasrohres für die Anfachung des Feuers im 
Locomotivkessel haben, und waren die Veranlassung, dass 
viele Eisenbahnverwaltungen den Auspuffverhältnissen ihrer 
Locomotiven eine erhöhtere Aufmerksamkeit zuwandten 
und eingehende Untersuchungen darüber anstellen liessen, 
welchen Einfluss dieselben auf den Brennmaterialver- 
brauch ausüben. 

Seit dem bekannten, „The battle of the Locomotives“ 
genannten Wettstreit auf der Ebene von Rainhill am 6. Oc- 
tober 1829, der für Slephenson dank der Anwendung des 
töhrenkessels und des Blasrohres so glänzend ausfiel, ist 
die Frage richtig bemessener Blasrohre für den Eisenbahn- 
fachinann eine offene geblieben, so viele hervorragende 
Techniker und wissenschaftliche Autoritäten, wie Clark, 
Nozo und Geoffroy, Zeuner, Prüsmann, Grove u. s. w., auch 
ihrer sich angenommen und sie gefördert haben. 

In neuerer Zeit suchte „Idams, Director der London- 
und Südwestbahn, auf empirischem Wege die Wirkung 
des Blasrohres durch geeignete Form und Anordnung des- 
selben zu verbessern (Zeitschrift des Vereins deutscher In- 
yenicure, 1859 S. 1236), und die erzielten Erfolge haben 
zu weiteren Versuchen vielfache Anregung gegeben. Bis- 
her fehlte es jedoch an einem geeigneten Apparate, um 
die vom Blasrohr unmittelbar ausgeübte Wirkung durch 
Messungen genau feststellen zu können; die Mittel, welche 
man hierzu benutzte, waren meist ungenau oder zu um- 
stiindlich und zeitraubend in ihrer Handhabung. Es ge- 
stattet z. B. das bei derartigen Versuchen vielfach in An- 
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wendung gebrachte Wassermanometer während der Loco- 
motivfahrt kaum ein genaues Ablesen des jeweiligen Grades 
der Luftverdünnung in der Rauchkanımer, ganz abgesehen 
auch davon, dass es durch die Capillarität und besonders 
durch die in derselben Zeiteinheit erfolgende grössere oder 
geringere Zahl der „Dampfschläge“ stark beeinflusst wer- 
den kann. 

Die letzte Pariser Weltausstellung (1889) brachte nun, 


-wie Le génie civil, 1890 S. 423, berichtet, einen diesbe- 


züglichen, von der Compagnie des chemins de fer de I’ Est 
ausgestellten Apparat zur Anschauung, welcher mit der 
grössten Genauigkeit das fragliche Vacuum selbsthiätig 
aufzeichnet und vollkommen geeignet erscheint, dem seit- 
her auf diesem Gebiete gefühlten Mangel gründlich ab- 
zuhelfen. 


Dieser sinnreich angeordnete Registrirapparat besteht 
nach Glaser’s Annalen, 1890 S. 107, im Wesentlichen aus 
einem Metallmanometer, dessen Druckäusserungen durch 
sehr empfindliche Organe auf einen Papierstreifen selbst- 
Die auf letzterem durch eine 


tbätig übertragen werden. 
Feder bewirkten Auf- 
zeichnungen stellen, 
wie Fig. 1 ersichtlich, 
eine Reihe zusammen- 
hängender Curven dar, 
deren Abscissen den 
Zeiten und deren Or- 
dinaten den in der 
Rauchkammer erzeug- 
ten zugehörigen Luft- 
verdiinnungen ent- 
sprechen; die Zeiten 
werden durch ein elek- 
trischesSecundenwerk, 
welches mit einem 
Morseapparat in Ver- 
bindung steht, dessen 
Uhrwerk die Abwicke- 
lung des Papierstrei- 
fens regelt, ebenfalls 
automatisch aufgetra- 
gen. Das Manometer wird aus zwei kreisrunden Messing- 
membranen gebildet, welche mit ihren umgebogenen Rän- 
dern derartig zusammengelöthet sind, dass sie gewisser- 
massen eine Art Blasebalg darstellen. Im Mittelpunkt 4 
(Fig. 1) der einen Membrane ist ein hohles Ansatzstück 3 
aufgelöthet, an welches sich das durch einen Dreiweghahn 
abgeschlossene Kupferrohr C anschliesst; letzteres steht durch 
einen Kautschukschlauch mit der zu untersuchenden Rauch- 
kammer in Verbindung, so dass je nach der Stellung des 
Hahnes das Manometer entweder mit dem Innern der 
Rauchkammer oder, um dasselbe auf „Null“ zurückzubringen, 
mit der äusseren Atmosphäre in Verbindung gebracht 
werden kann. An das Ansatzstück B ist sodann ein Rahmen 
geschraubt, der durch einen kleinen Tragarm o. dgl. 
gestützt wird. Die Durchbiegungen der Membrane werden 
durch eine kleine Schubstange auf einen ungleicharmigen 
Winkelhebel übertragen und durch diesen entsprechend 
vergrössert mittels einer Richard-Feder auf dem Papier- 
streifen verzeichnet, dessen Abwickelung, wie bereits be- 
merkt, durch das Uhrwerk eines Morse-Apparates mit einer 
secundlichen Geschwindigkeit von 20 — 25 mm bewirkt wird; 


Fig. 1. 
Registrirapparat zum Messen des Vacuums. 
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dieser Werth hat sich für die saubere und klare Auf- 
zeichnung der den einzelnen Vacuumgraden entsprechenden 
Curven als völlig genügend herausgestellt. Das Papier 
läuft von einer Rolle D (Fig. 2) über zwei Führungsrollen 
E und F, sodann über eine kleine, unterhalb des Schreib- 
stiftes angebrachte Tischplatte und schliesslich durch zwei 
Schleppwalzen nach dem Aufwickelcylinder; mittels eines 
Hebedaumens lässt sich die obere Schleppwalze der unteren 
nähern oder von dieser entfernen, so dass der Papierstreifen 
unabhängig von der Uhrbewegung angehalten oder in 
Bewegung gesetzt werden 
kann. Die Tischplatte kann 
durch einen Excenterhebel 
in ihrer Höhenlage etwas 
verstellt und damit der 
Druck des Schreibstiftes auf 
das Papier nach Belieben 
geiindert werden, so dass 
letzterer mit dem thunlichst 
geringsten Reibungswider- 
stande zu arbeiten vermag. 

Das selbsthätige Auf- 
tragen der Zeitangaben wird 
durch ein Farbrädchen des Morse-Apparates vermittelt; zu 
dem Zwecke steht der letztere mit dem erwähnten elek- 
trischen Secundenwerke derart in Verbindung, dass der 
Elektromagnet des ersteren in einen besonderen (secun- 
dären) Stromkreis eingeschaltet ist, der durch die Be- 
wegungen des Secundenanzeigers abwechselnd geöffnet und 
geschlossen wird. Dieser Strom wirkt, wie Fig. 3 veran- 
schaulicht, sowohl auf den Ankerhebel C des letzteren, 
wie auf denjenigen (S) des Morse-Apparates. Da C und S 
demnach gleichzeitige Bewegungen ausführen, drückt 
der Arm T in Folge dessen in regelmässigen secundlichen 
Intervallen den Papier- 
streifen /, welcher zwischen 
den Rollen X und Y ge- 
führt wird, auf das Farb- 
rädchen U. Dasselbe dreht 
sich unter der Einwirkung 
des Uhrwerks, wird durch 
die Speisewalze V mit Farbe 
versehen und druckt jede 
Secunde einen Strich auf 
dem Papierstreifen; es wird 
also die Zeit durch eine 
aus Strichen gebildete fort- 
laufende gerade Linie an- 
gezeigt. Die verschiedenen 
Theile des Registrirapparates sind derart regulirt, dass, 
wenn das Manometer mit der äusseren Luft in Verbindung 
steht, die Zeitlinie vollständig mit der von der Feder ver- 
zeichneten — in diesem Falle geraden — Linie zusammen- 
fällt. Auf diese Weise erhält man, ähnlich wie beim Indi- 
cator, die Nulllinie oder atmosphärische Linie in ein- 
fachster Weise verzeichnet. Von dieser, hier einem doppel- 
ten Zwecke dienenden Linie aus sind nun die Curvenordinaten 
zu messen. 

Um die für genaue Untersuchungen erforderlichen 
Merkzeichen für den Anfang und das Ende einer Be- 
obachtung, sowie auch für beliebige wünschenswerthe 
Zwischenzeiten auf dem Papierstreifen anbringen zu können, 


Fig. 3. 
Registrirapparat zum Messen des 
Vacuums, 
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ist ein beweglicher Druckstift oder Körner oberhalb der 
schon erwähnten Tischplatte angeordnet. Durch leichten 
Fingerdruck auf denselben erhält man einen Punkt auf 
dem Papier, der in Folge der Construction des Registrir- 
apparates 82 mın vor dem in demselben Zeitpunkte durch 
die Feder gezeichneten Curvenpunkte liegt; ebenso gross 
ist auch der Abstand des Daumens T (Fig. 3) von der 
Feder. 

Die Werthe der Curvenordinaten müssen, um sie prak- 
tisch verwerthen zu können, auf Wassersäulenhöhe reducirt 
werden. Hierzu dient ein 
Massstab, der dadurch er- 
halten wird, dass man den 
Registrirapparat in der in 
Fig. 4 ersichtlichen Weise 
zwei, theilweise mit 
Wasser gefüllten Gefässen 1 
und B, sowie mit einem 
Wassermanometer C ver- 
bindet und durch das letz- 
tere die Angaben des Appa- 
rates ausmisst. Durch Tiefer- 
oder Höherstellen des Ge- 
füsses A wird eine entsprechende Verdünnung oder Zu- 
sammenpressung der Luft in dem Gefässe B erzeugt und 
damit auch, durch Vermittelung des Hahnes D, in dem 
Metallmanometer A des Registrirapparates (vgl. Fig. ]). 
Ist das Uhrwerk desselben in Thätigkeit gesetzt, so ver- 
zeichnet die Feder eine der betreffenden Pressung ent- 
sprechende Linie. Der Abstand derselben von der Zeit- 
oder Nulllinie stellt die Ordinate dar, deren Werth in 
Centimetern Wassersäule unmittelbar an der Gradscala 
des Wassermanometers (/ abgelesen werden kann. Es ge- 
nügt die Ausmessung einer einzigen Ordinate, da hierdurch 
der für sämmtliche in Betracht kommenden Ordinatenwerthe 
erforderliche Reduc- 
tionsmassstab ohne 1 
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wählt, weil dieselbe 
sowohl den Vortheil 
grosser Leichtigkeit 
bietet, als auch mit 
einem kleinen Tintenmagazin ausgestattet ist, an dessen 
Wandungen die Tinte haftet trotz der grossen Zahl und 
Stärke der Schwingungen, welche die Feder erleidet. Nichts- 
destoweniger findet ein im Verhältniss zu der gezeichneten 
Curvenlinie starker Verbrauch an Tinte statt, der die Bei- 
gabe einer besonderen Speisevorrichtung für die Feder 
bedingt. Man benutzt zu dem Zwecke ein kleines, eigen- 
thümlich geforintes Glasgefiiss, wie es in Fig. 5 dargestellt 
ist. Der röhrenförnige Stiel /) desselben ist zu einer haarfei- 
nen Spitze ausgezogen, welche ungefähr 1 cm über der mitt- 
leren Federstellung angebracht ist und durch einen kleinen 
Tragarm gehalten wird. Durch Blasen in den am oberen 
Ende des Gefiisses 1 befestigten Gummischlauch C kann 
der am Apparat. Beschäftigte in jedem gewünschten Augen- 
blick einen Tropfen Tinte auf die Feder fallen lassen. 


Registrirapparat zum Messen des Vacuums. 
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Sämmtliche Zubehörtheile des Registrirapparates sind 
in einem zweitheiligen Glaskasten untergebracht, und zwar 
enthält die eine Kammer den eigentlichen Apparat, die 
andere die zum Betriebe desselben erforderlichen elektrischen 
Elemente. Damit ein Oeffnen des Kastens während der 
Fahrt unnöthig wird, sind die verschiedenen, von dem 
Beobachter während der Versuche zu handhabenden Theile, 
wie Hebel, Ein- und Ausrückvorrichtungen, Gummischlauch 
der Speisevorrichtung u.s. w. an der 
Aussenseite des Kastens angebracht 
bezieh. durch denselben hindurchgeführt. 
Auf der Decke des letzteren ist sodann 
noch ein Messingrohr mit vier Hähnen 
angeordnet, um die Möglichkeit zu 
haben, das Metallmanometer (Fig. 1) 
mit verschiedenen Stellen der Rauch- 
kammer oder des sonstigen etwa zu 
untersuchenden Hohlraumes in Verbin- 
dung setzen zu können. Wird dieses 
Rohr mittels eines Gummischlauches 
mit dem oben erörterten Dreiweghahn 
verbunden, so kann man durch ent- 
sprechende Handhabung der Hähne 
Curven nacheinander verzeichnet er- 
halten, welche etwaige Unterschiede in der an den ein- 
zelnen Stellen der Rauchkammer herrschenden Luftver- 
dünnung klar verdeutlichen, selbst wenn diese in äusserst 
geringen Zeitintervallen auftreten. 

Der vorliegende Registrirapparat hat sich in der Praxis 
wiederholt bewährt und gute Resultate ergeben. Er ist 
seitens der französischen Ostbahn-Gesellschaft an deren 
verschiedenen Locomotivgattungen angebracht und erprobt 
worden. Stets ist das betreffende Vacuum mit der grössten 
Genauigkeit verzeichnet worden, selbst bei den hohen 
Fahrgeschwindigkeiten der Schnellzüge. Diese bemerkens- 
werthe und höchst werthvolle Eigenschaft gestattet nun 
aber auch, die Gangart der Locomotive ohne weiteres 
untersuchen zu können, da die Vacuumcurve gleichzeitig 
als Raum- oder Geschwindigkeitscurve betrachtet werden 
darf.. Es ist zu diesem Zwecke nur erforderlich, die auf 
dem Papierstreifen in der Secunde verzeichneten, also that- 
sächlich erfolgten Dampf- oder Blasrohrschläge zu zählen. 

Ist alsdann 

[D der Laufkreisdurchmesser der Treibräder, 

v der secundlich durchlaufene Schienenweg, also die 

Fahrgeschwindigkeit, und 

N die Zahl der Dampfschliige in der Secunde, 
so erhält man für gewöhnliche Locomotiven: 

v =] N Da = 0,7854 DN, 
Verbund-Locomotiven: 


Fig. 5. 


Rezistrirapparat zum 
Messen des Vacuums, 


und fir 
1 
"=; N Da = 1,5708 D N. 
Bezeichnet alsdann V die stiindliche Fahrgeschwindigkeit 
in Kilometern, so ergibt sich: 


also für gewöhnliche Locomotiven: 
V = 2.8274 DN 
und fiir Verbund-Locomotiven: 
V = 5,6548 DN. 
Unter Zuhilfenahme einer Tabelle, welche mittels dieser 


Registrirapparat zum Messen des Vacuums in der Rauchkammer der Locomotiven. 
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Gleichungen für sämmtliche vorkommenden Treibraddurch- 
messer und die verschiedenen, zwischen den 4&ussersten 
Grenzen 0 und 25 liegenden Werthe von N aufgestellt ist, 
lassen sich bequem und schnell die zu jedem ermittelten 
Rauchkammervacuum zugehörigen Geschwindigkeitsver- 
hältnisse (v und V) feststellen. 

Der Apparat kann hiernach auch beste Verwendung 
zum Aufzeichnen der Fahrgeschwindigkeiten finden, die er 
mit einer Genauigkeit angibt, wie sie kaum von einem 
der bisher construirten Locomotivgeschwindigkeitsmesser 
erreicht werden dürfte. 

Interessant und lehrreich ist der Aufschluss, welcher 
aus den an verschiedenen Locomotiven aufgenommenen 
Diagrammen über die Schwankungen des Vacuums in der 
Rauchkammer gewonnen wird. | 

Während einer Fahrt sind diese Schwankungen natur- 
gemäss sehr erheblich, dagegen erzeugt der natürliche 
Schornsteinzug beim Stillstand der Locomotive nur eine 
Verdünnung von höchstens 5 mm Wassersäule Während 
der ersten Augenblicke des Anfahrens erfolgt der Dampf- 
austritt sehr langsam in Folge der bei starker Cylinder- 
füllung vor sich gehenden äusserst geringen Umdrehungs- 
geschwindigkeit der Treibräder — die Vacuumcurve er- 
scheint während dieser allerdings nur kurzen Periode als 
Gerade. In dem Masse jedoch, als die Fahrgeschwindig- 
keit wächst, nimmt auch die Zahl der Dampfschläge in 
der Zeiteinheit zu; die Luftverdünnung wird stärker, ver- 
liert-dafür aber an Dauer — die Gerade geht in scharf 
von einander getrennte, steile Curven über. Es werden nun 
die Cylinderfiillungen allmählich immer mehr verringert, 
indem der Steuerungshebel oder die Steuerungsmutter aus 
ihrer äussersten Auslage langsam zurückgelegt wird; das 
Vacuum nimmt, hiermit gleichen Schritt haltend, ab — 
die Curvenspitzen nähern sich mehr und mehr. 

Die Diagramme lassen ferner bei allen Versuchen er- 
kennen, dass die Luftverdünnung sehr schnell in der Rauch- 
kammer erzeugt wird, um hierauf ebenso schnell wieder 
abzunehmen. Bei geringen Fahrgeschwindigkeiten gehen 
die Curvenordinaten nach jedem Dampfstosse auf Null 
zurück. Die Anfachung des Feuers ist daher eine höchst 
ungleichmässige, was die Leistungsfähigkeit des Kessels 
ungünstig beeinflussen muss. Soll eine möglichst gleich- 
mässige Zuführung der äusseren Luft in den Verbren- 
nungsraum stattfinden, d. h. soll ein ständiges einiger- 
massen wirksames Vacuum zwischen zwei unmittelbar aut- 
einander folgenden Dampfschlägen erzeugt werden, so 
muss die Umdrehungsgeschwindigkeit der Treibräder, wie 
die Diagramme bestätigen, eine verhältnissmässig sehr 
hohe sein. 

Jede Füllungsänderung der Dampfeylinder ist in den 
letzteren deutlich sichtbar durch die entsprechende Ver- 
minderung oder Verstärkung des Vacuums bezw. der 
Curvenordinaten; selbst die verschieden grossen Eröffnungen 
des Regulators sind klar in ihnen ausgeprägt. Namentlich 
macht sich auclı das Oeffnen der Feuerthür bemerkbar 
und wird sein Einfluss auf die Luftverdünnung in der 
Rauchkammer durch die graphischen Aufzeichnungen be- 
sonders kräftig veranschaulicht. Letzterer ist mitunter 
derart, dass nicht nur kein Vacuum in derselben entsteht, 
sondern vielmehr Pressungen während des Intervalls zweier 
auf einander folgenden Exhaustorschläge hervorgerufen 


werden. Undichtigkeiten der Thür der Rauchkammer 
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oder sonstiger Theile derselben lassen sich gleichfalls aus 
dem verzeichneten Curvenbilde nachweisen. 

Es darf somit auf Grund der aus den Diagrammen 
gewonnenen Erfahrungen behauptet werden, dass der vor- 
stehend besprochene Registrirapparat ein ausgezeichnetes 
Mittel bietet, auf einfache Weise diejenigen Verhältnisse 
klar zu legen, welche Gangart und Leistung der Loco- 
motiven wesentlich beeinflussen. Seine Anwendung ge- 
stattet nicht nur jederzeit in bequemer Weise einen sicheren 
Vergleich der mit verschiedenen Blasrohranordnungen im 
Betriebe erzielten Resultate, sondern lässt auch klar Wir- 
kung und Einfluss erkennen, welche etwaige Aenderungen 
des Exhaustors im Gefolge haben. Zweifellos wird die zu 
hoffende allgemeine Einführung dieser Vorrichtung bei 
sachgemässer Verwerthung derselben auch dazu beitragen, 
die Locomotiven in ihrer allgemeinen Leistung zu vervoll- 
kommnen und sie darin zu erhalten. Fr. 


Borsat's elektrische Bogenlampe. 
Mit Abbildungen. 


In der elektrischen Bogenlampe von Borsat durch- 
läuft der elektrische Hauptstrom einen zweischenkeligen 
stehenden 


Elektromagnet mit einfacher Bewickelung. 
Derselbe hat nach der Revue 
Industrielle, 1890 * 8. 825, als 
Anker eine dünne Eisenplatte 
in Form eines vierstrahligen 
Sternes; zwei Strahlen liegen 
mit ihren Enden über den bei- 
den Elektromagnetpolen, die 
beiden anderen normal dazu 
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zwei von ihren Enden nach 
unten gehenden Stangen den 
unteren Kohlenträger. Fig. 1 
zeigt: die Lampe im lothrechten 
Schnitt durch die beiden Elek- 
tromagnetschenkel, Fig. 2 gibt 
links einen wagerechten Schnitt 
nach AB, rechts nach CD. 
Der obere Kohlenträger geht 
zwischen den beiden Schenkeln 
dieses Elektromagnets hindurch 
und auch zwischen den beiden 
Schenkeln eines darunter lie- 
genden wagerechten Elektro- 
magnets, welcher in einen 
Nebenschluss eingeschaltet ist; 
seinen vier Polen gegenüber 
liegen zwei Eisenanker, welche 
an den oberen Enden der bei- 
den um C und D drehbaren 
Zangenschenkel befestigt sind; 
auf die unteren Enden dieser 
Schenkel aber wirken zwei 
stellbare Spiralfedern und 
pressen die an diesen Enden 
sitzenden Reibungsschuhe gegen 
den: Schaft des oberen Kohlentriigers. Sie halten also den 


Schaft fest, solange die Stromstärke im wagerechten Elektro- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 10. 1891]. 
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Fig. 2. 
_ Borsat’s elektrische Bogenlampe. 


Borsat’s elektrische Bogenlampe. — Zur Bestimmung des Gerbstoffes in Sauerbrühen. 
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magnet nicht so gross wird, dass derselbe seine beiden 
Anker anzuziehen vermag. 

Solange also kein Strom in der Lampe vorhanden 
ist, wird der Anker des stehenden Elektromagnetes von 
der auf ihn wirkenden, den Schaft umgebenden Spiral- 
feder nach oben gegen seinen Anschlag gedrückt und setzt 
so die untere Kohle mit der oberen in Berührung. Sobald der 
Strom in die Lampe zugelassen wird, zieht dieser Elektro- 
magnet seinen Anker an, die untere Kohle senkt sich und 
der Lichtbogen entsteht. Sind die Kohlen so weit abge- 
brannt, dass der Widerstand im Lichtbogen- eine gewisse 
Grösse erreicht hat, so zieht der untere Elektromagnet 
seine beiden Anker an, die Zange Öffnet sich, der obere 
Kohlenhalter geht langsam ein Stück nieder und bringt 
den Abstand der ‘Kohlen wieder auf die normale Grösse. 
Der Druek der Zange gegen den Schaft kann so regulirt 
werden, dass die Wirkung des wagerechten Elektromagnets 
immer noch eine schwache Reibung zwischen diesen beiden 
Theilen bestehen lässt und deshalb die obere Kohle sich 
nur äusserst langsam senken kann. 

Beim Brechen oder vollständigen Verbrennen der 
Kohlen wird sofort ein kurzer Schluss hergestellt durch 
einen kleinen gebogenen Stab, der mit dem einen Pole 
in Verbindung steht und sich an den mit dem anderen 
Pole verbundenen Anker des stehenden Elektromagnets 
anlegt. Diese Anordnung kommt stets bei hinter einander 
geschalteten Lampen zur Anwendung. 

Die beiden Klemmen befinden sich an der unteren 
Platte des Regulators der Lampe; sie können durch einen 
einfachen Handstöpsel in kurzen Schluss gebracht werden. 


Zur Bestimmung des Gerbstoffes in 
-Sauerbriihen. 


Von A. Bartel, Assistent an der Königl. Siichs. forstl. 
Versuchsstation zu Tharandt. 

Ein in Kreisen der Gerbereichemiker gewiss schon oft 
sehr störend empfundener Uebelstand ist der Mangel einer 
zuverlässigen Bestimmungsmethode des Gerbstoffes in Sauer- 
brühen. Die indirect gewichtsanalytische Methode liefert 
in Folge der Mitaufnahme der in den Sauerbrühen frei 
vorhandenen organischen Gährungssäuren durch das zur 
Ausfällung der gerbenden Stoffe benutzte Hautpulver zu 
hohe, die Löwenthal’sche Gerbstoffbestimmungsmethode nur 
relativ richtige Resultate. Letztere lassen sich in diesem 
Falle auch nicht, wie es bei der Analyse der meisten 
süssen Brühen möglich ist, mit Hilfe eines Factors in die 
richtigen durch Gewichtsanalyse gefundenen Zahlen über- 
setzen, da dieser Factor nicht für alle Gerbmaterialien der 
gleiche, ja für einzelne nicht einmal constant ist, und in 
der Praxis meist gemischte Brühen angewandt werden, 
bei denen sich das Verhältniss der in ihnen vorhandenen 
verschiedenen Gerbstoffe im Verlaufe der Gerbung fort- 
während veründert. 

Den Fehler, welcher bei der Gewichtsanalyse entsteht, 
suchte nun Herr Johannes Meerkatz zu umgehen durch 
eine Abstumpfung der freien Gährungssäuren, und ver- 
öffentlichte im April 1889 seine diesbezüglichen Versuche 
in einem Artikel über die „Bestimmung der gerbenden Sub- 
stanzen in sauren. Brühen“.! Meerkatz behauptet, dass bei 


' Der Gerber, 1889 Nr. 350. 
30 
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dieser Absättigung der freien Säuren, wozu er den kohlen- 
sauren Baryt am geeignetsten fand, kein Verlust an gerben- 
den Substanzen eintrete, und sucht dies zu beweisen durch 
die Analyse dreier Brühen vor und nach einer durch 
Weissbeize künstlich hervorgerufenen Gährung. 

Da die Frage von weitgehender Bedeutung war, wurde 
mir von Herrn Prof. Dr. v. Schröder die Aufgabe gestellt, 
die Brauchbarkeit der neuen Meerkatz’schen Bestimmungs- 
methode zu prüfen. Hierbei stellte sich ein der Annahme 
des Herrn Meerkatz bezüglich des Verhaltens des kohlen- 
sauren Baryts gegenüber den gerbenden Substanzen voll- 
ständig widersprechendes Resultat heraus, welches den 
Werth seiner Methode illusorisch macht. 

Zur Prüfung der Wirkung von kohlensaurem Baryt 
auf eine Gerbstofflösung wurde 1) 11 einer Lösung von 
reinem Eichenholzextract in der bei der gewichtsanalytischen 
Bestimmungsmethode hier üblichen Concentration mit 20 g 
fein zerriebenem kohlensauren Baryt (dessen Reinheit vor- 
her festgestellt war)? einen Tag lang unter öfterem Um- 
schütteln stehen gelassen. Dann wurde diese Lösung und 
ein zweiter Liter Extractlösung von genau gleichem Ge- 
halte, doch ohne Zusatz von Bariumcarbonat unter gleichen 
Umständen (gleiches Filtrirpapier, gleiche Filtergrösse, 
gleiche Zeit!) filtrirt.? In gleicher Weise wurde 2) 11 
der Lösung desselben Eichenholzextractes mit 5 g kohlen- 
saurem Baryt versetzt und zugleich mit 11 einer gleich 
starken Lösung ohne diesen Zusatz filtrirt. 

Das Filtrat der mit Bariumcarbonat versetzten Ex- 
tractlösungen zeigte in beiden Fiillen eine tief olivengrüne 
Färbung, wie sie bei der Einwirkung von Alkali auf Gerb- 
stoff eintritt. Die Untersuchung der Filtrate nach ver- 
einbarter Löwenthal’scher Methode ergab für Lösung 

1) ohne BaCO} einen Gehalt von 22,28 Proc. Gerbstoff 


2) bad bad A 9» A 22,57 ” | 
1) mit 20g, 5 ; „ 1558 , ‘ 
2) » 5g, R j „ 14,83 , š 


Bei Anwendung der indirect gewicbtsanalytischen Be- 
stimmungsmethode, wie sie im hiesigen Laboratorium aus- 
geführt wird’, wurde erhalten für Lösung 


Proc org. gerb. Proc. org Nicht- 
Substanz gerbstotte 


1) ohne BaCO; . 25,34 . 12,46 
2) „ 2 25,79 . 12,25 
1) mit 20g , 15,85 . 12,73 
2) „ 5g, 15,21 . 12,42 


Es wurde also in beiden Fällen in der mit koblen- 
saurem Baryt versetzten Lösung fast die Hälfte zu wenig 
gerbende Substanz gefunden, während die Werthe für die 
Nichtgerbstoffe sich nicht änderten. Dadurch ist bewiesen, 
dass kohlensaurer Baryt im Ueberschuss, wie ihn Herr Meer- 
katz bei seiner Methode ja anwenden will und muss, aus 
einer Gerbstofflösung den Gerbstoff zum Theil ausfällt, und 
zwar scheint die Grösse des Ueberschusses hierbei keine 
wesentliche Rolle zu spielen. 

Um zu sehen, ob auch die Gegenwart von Salzen der- 
jenigen organischen Säuren, welche bei der Säuregährung 
der Gerbebrühen auftreten, bei der Bestimmung der gerben- 
den Substanzen einen Verlust herbeiführen, wurde folgender 


2 10 g BuCOg wurden fein zerrieben mit 11 destillirtem 
Wasser 12 Stunden lang (davon etwa 3 Stunden heiss) digerirt. 
Nach dem Abfiltriren durch gutes, dickes Filtrirpapier ergaben 
100 ce des Filtrats nach dem Eindampfen, Trocknen bei 100° C. 
und schwachem Glühen 0,0027 g Rückstand. 

3 „Differenzen bei Gerbstoffbestimmungen* von Prof. Dr. 
v. Schröder (D. p. J., 1888 269 38). 


Zur Entstehung des Erdöles. 
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Versuch ausgeführt. Eine Lösung vorerwähnten Eichen- 
holzextractes wurde mit einer den wirklichen Verhältnissen 
entsprechenden Menge verdünnter Essigsäure von bekanntem 
Gehalt versetzt und diese durch verdünnte Natronlauge 
von ebenfalls bekanntem Gehalt genau neutralisirt, so dass 
die Lösung nunmehr, wenn eine derartige Neutralisation 
überhaupt möglich ist, neben dem Extract noch eine be- 
kannte Menge essigsaures Natron ohne jeden Ueberschuss 
von freiem Alkali oder freier Säure enthalten musste. 
Neben dieser wurde eine durch geeignete Verdünnung auf 
denselben Extractgehalt gebrachte Lösung ohne Salz zur 
Controle wie oben unter gleichen Umständen filtrirt und 
nach indirect gewichtsanalytischer Methode analysirt. Die 
Lösung, welche das essigsaure Natron enthielt, zeigte eine 
etwas dunklere Farbe als die reine, doch reagirte sie wie 
letztere noch schwach sauer. 
Die Analyse ergab für die Lösung 


Proc. org. gerb. Proc. org. Nicht- 


Substanz gerbstoffe 
mit essigsaurem Natron . 18,93 24,93 
ohne essigsaures Natron . 26,28 12,63 


Dieses Resultat zeigt, dass auch in einem Falle, wo 
jede Alkalität vermieden wurde, doch noch ein Verlust von 
etwa 28 Proc. der vorhandenen gerbenden Substanzen ein- 
trat. Dies erklärt sich aus dem Umstande, dass die be- 
hufs Neutralisation der freien Säure zugesetzte Base, mag 
sie nun stärker oder schwächer wirkend sein, sich in diese 
und die vorhandenen Gerbstoffe, welche zum grössten Tbeil 
eben auch als Säuren aufzufassen sind, theilt. Demnach 
wird ein Versuch, die freien Gährungssäuren abzustumpfen, 
wohl zu keinem brauchbaren Resultat führen. 

Die Versuche mit essigausrem Baryt oder den Salzen 
anderer Gährungssäuren weiter zu führen, wie ursprüng- 
lich beabsichtigt war, wurde nach vorstehenden Ergebnissen 
als aussichtslos unterlassen. 


Zur Entstehung des Erdöles. 


In der Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- und 
Hüttenwesen, 1891 Bd. 39 S. 145, publieirte H. Höfer eine 
Abhandlung, in welcher er wiederum ' für die Entstehung 
des Erdöles aus thierischen Resten eintritt und für diese 
Theorie aus dem Stickstoffgehalt der Erdgase eine neue 
Stütze ableitet. 

Wir entnehmen der Höfer’schen Abhandlung das 
Folgende: 

Der wesentliche, ja fast einzige Einwurf, den die 
Theorie des animalischen Ursprunges des Erdöles insbe- 
sondere von Seite der Chemiker erfuhr, war dahingehend, 
dass das Erdöl stickstofffrei sei, und Stickstoff oder dessen 
Verbindungen nachweisbar sein müssten, wenn thierische 
Reste durch eine chemische Umwandlung Erdöl geliefert 
haben. Trotz dieses scheinbar sehr begründeten Einwandes 
sprachen die Verhältnisse des Vorkommens sehr entschieden 
zu Gunsten des animalischen Ursprunges und fast alle 
hervorragenden Karpathengeologen kommen zu derselben 
genetischen Folgerung wie vordem Höfer. 

In Amerika jedoch hatte der erwähnte Einwand der 
Chemiker tiefere Wurzeln geschlagen; ihm fügten sich 
auch die Geologen. Erst als Peckham? in den Erdölen 


' H. Höfer, Das Erdöl und seine Verwandten, 1888 S. 108. 
3 Rep. geol. Survey Calif. Geology, II 89. 
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_ von Californien, Texas, Westvirginien und Ohio Stickstoff 


nachwies, bekannte er sich ebenfalls zu der von Höfer 
vertretenen Theorie; doch da er jenen Bestandtheil im 
Erdöle von Pennsylvanien-New York nicht fand, so sprach 
er diesem ökonomisch wichtigsten Gebiete die Entstehung 
des Oeles aus Pflanzen zu. 

Nach den Entdeckungen Peckham’s wurde von den 
meisten Geologen und Chemikern Nordamerikas der zwei- 
fache Ursprung des Erdöles, je nach dem Stickstoffgehalte 
desselben, vorausgesetzt. Doch die geologischen Verhält- 
nisse von Pennsylvanien-New York liessen sich mit der 
pflanzlichen Entstehung des dortigen Erdöles nicht be- 
friedigend in Uebereinstimmung bringen. 

Der Kreislauf des Stickstoffes, ursprünglich thierischen 
Leibern angehörend, musste verfolgt werden. Bei der 
Zersetzung der letzteren bilden sich bekanntlich auch Gase; 
es war somit die Frage naheliegend, ob der Stickstoff 
nicht etwa in den das Oel begleitenden Erdgasen vor- 
handen sei? 

Und thatsächlich ist dies in Pennsylvanien-New York 
in hervorragendem Masse und durchwegs der Fall’; ja 
es steigt dieser Antheil daselbst sogar bis zu 27,87 Proc. 
Höfer hat ferner nachgewiesen, dass dieser Stickstoff 
nicht etwa auf beigemengte Luft zurückgeführt werden 
kann, oder dass er nicht aus letzterer durch Bildung von 
Kohlensäure oder Kohlenoxyd abgeschieden sein kann. 

So bekamen die Analysen der Erdgase, zumeist aus 
technischen Gründen veranlasst, auch eine erhöhte wissen- 
schaftliche Bedeutung. Jene von Pennsylvanien-New York 
lassen zwischen dem Stickstoff- und Sauerstoffgehalte, welch 
letzterer auch an CO, und CO gebunden sein kann, gar 
keinen nachweisbaren Zusammenhang erkennen, woraus 
Höfer folgert, dass die beiden Kohlenstoffoxyde nicht durch 
das Zuthun der atmosphärischen Luft entstanden sein 
können, sondern dass sie, ebenso wie der freie Stickstoff, 
Spaltungsproducte im Zersetzungsprocesse, den die thie- 
rischen Reste erfuhren, sind. 

Es musste insbesondere mit Rücksicht auf den Streit 
um die Erdölgenesis von Interesse sein, auch die Analysen 
anderer Erdgase zu würdigen, unbekümmert darum, welche 
Anschauung über die Entstehung des Erdöles des betref- 
fenden Gebietes die jeweilig herrschende ist. 

Schon früher * hat Höfer auf die Schmidt’schen Analysen 
der Erdgase von Apscheron (Baku), also des wirthschaft- 
lich zweitwichtigsten Oelgebietes, hingewiesen, welche eben- 
falls Stickstoff constatirten. Nach Zngler schwankt der 
Stickstoffgehalt der Erdgase von Pechelbronn im Elsass 
zwischen 8,9 und 17,2 Proc.; berechnet man in diesen 
Analysen den Gehalt an freiem und gebundenem Sauer- 
stoff und aus diesem die hierfür zur Luftbildung noth- 
wendige Stickstoffmenge, so ist diese gegeniiber der durch 
die Analyse gefundenen meist zu klein, so dass selbst 
unter den ungiinstigsten Annahmen ein Gehalt an freiem 
Stickstoff verbleibt. 

In neuester Zeit wurden Ohio und Indiana in den 
Vereinigten Staaten eifrigst nach Erdgasen, und zwar 
wiederholt mit sehr günstigen Erfolgen, durchschürft. Für 
ersteres Gebiet hat, wie bereits erwähnt, Peckham wegen 
des im Erdöle von Mecca nachgewiesenen Stickstoffes für 


* H. Höfer, Das Erdöl und seine Verwandten, S. 66. 


* Das Erdöl u. 8. w., S. 66. 
® Ibid., S. 163. 
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dieses den thierischen Ursprung als erwiesen betrachtet, 


wozu man um so mehr genöthigt war, als hier das Oel 
in enger Verbindung mit marinen Kalken auftritt. ° 

Auch in diesen beiden genannten Staaten wurde in 
den Erdgasen durchwegs ein ansehnlicher Gehalt an Stick- 
stoff neben einem solchen an Sauerstoff nachgewiesen. In 
der nachstehenden Tabelle wurden die seither bekannt ge- 
wordenen Analysen zusammengestellt, überdies in der vor- 
letzten Reihe der ganze Gehalt an Sauerstoff (frei und 
gebunden) berechnet und in der letzten Reihe der für 
diesen Sauerstoff zur Bildung von Luft nothwendige Stick- 
stoff angegeben. Es sind somit die für die genetische Be- 
deutung des letzteren ungünstigsten Momente vorausgesetzt 
worden; trotzdem ist in fünf Analysen der nachgewiesene 
Stickstoffgehalt immerhin noch grösser, als der in der 
letzten Reihe angegebene. Mindestens dieser freie Stick- 
stoff muss somit unbedingt auf die zersetzte Substanz, also 
auf thierische Reste, bezogen werden. 

Ein anderes Erdölgebiet, welches in der erwähnten 
genetischen Frage bisher nicht näher berücksichtigt wurde, 
bietet, Italien, insbesondere in dem unter dem Namen 
Emilia bekannten, am Nordostfusse der nördlichen Apen- 
ninen gelegenen Landstriche. Die Erdgase (Paludite), 
welche hier manchmal die bekannten Schlammvulkane auf- 
werfen, wurden wiederholt untersucht. Die nachfolgende 
zweite Tabelle ist nach den von Gugl. Jervis? an verschie- 
denen Orten mitgetheilten Angaben zusammengestellt. 

Die Analysenergebnisse lassen auch hier gar keinen 
Zusammenhang zwischen dem Gehalte an Stickstoff und 
jenem der Kohlensäure bezieh. deren Sauerstoff erkennen; 
so z. B. entspricht dem grössten Gehalte an Stickstoff 
(Analyse 2) der fast kleinste an Kohlensäure. Auch hier 
wird man zu der Ueberzeugung gedrängt, dass der Stick- 
stoff nicht durch die Bildung von Kohlensäure aus der 
Luft abgeschieden sein kann, sondern dass die gesammten 
Erdgasantheile unmittelbar aus dem Zerfall der thierischen 
Organismen abzuleiten sind. 

In diesen vorstehenden Analysen nimmt insbesondere 
jene des Erdgases aus dem Torrente Sillaro durch den 
bedeutenden Gehalt an Aethyljodid das Interesse um so 
mehr in Anspruch, als diese Verbindung bisher in keinem 
anderen Erdgase nachgewiesen werden konnte. Eine Wieder- 
holung der Analyse dieses Erdgases wäre insbesondere zu 
empfehlen. 

Auch Engler sagt’, dass sich das Fehlen des Stick- 
stoffes im natürlichen Erdöle sehr leicht erklären lässt, ja 
unter Berücksichtigung der hier in Betracht kommenden 
Thierleiber eigentlich eine Nothwendigkeit ist. 

v. Gümbel? veröffentlichte im letzten Sommer eine 
sehr interessante Abhandlung über seine Untersuchungen 
der von der „Gazelle gesammelten Meeresgrundproben; 


° Orton, Econom. Geology Ohio, VI, 409. CC. Howard, 
Mineral Resources U. S., 1888 490. 

7 I tessori sotteranei dell’ Italia, Parte II, Regione del- 
l Apennino, i 

C. F. Zincken veröffentlichte in: „Das Vorkommen der natür- 
lichen Kohlenwasserstoff- und der anderen Erdyase“ die Analysen 
von Fougué und Gorceis vollständig unrichtig, da er im Kopfe 
der Tabelle N mit C)H;J, C,H, mit CO,, C,Hg mit N und CO 
mit CH, verwechselt. 

8 Zur Bildung des Erdüles, 1888 269 184. Erdöl und 
Erdgas, Vortrag gehalten auf der 6. Versammlung deutscher 
Naturforscher und Aerzte zu Bremen 1890. 

9 Die min.-geol. Beschaffenheit der auf der Forschungsreise 
S. M. S. „Gazelle“ gesammelten Meeresgrundablagerungen. 
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Erdgase In Ohio und Indiana. 


H 


GH, 


1 Findlay, Ohio . . . . . | 93,385] 3.41 1,64 | 0,35 
2 Fostoria, „ — 92,841 3,82 | 1,89 | 0,20 
3 St. Marys, „ 93,55 | 2,98 | 1,74 | 0,20 
4 | Muncie, Indiana 92,671 3.55 | 2.35 | 0.25 
5 Anderson, „ 93,07 | 3,02 | 1,56 | 0,49 
6 Kokoma, a 94,16 | 2.80 | 1.42 | 0,30 
7 Marion, a 93,55 | 3,42 | 1,20 | 0,15 


Hietür N zur 
Luttbildung 
nöthig 


(0) CO, Zusammen 


O 
Ganzen 


100,00 


0.39 | 0,25 

0,35 | 0.20 100,00 2,70 
0.35 | 0,23 100,00 2,50 
0,35 | 0,25 100,00 2,62 
0,42 | 0,20 100,00 3,34 
0,30 | 0,29 100,00 2,73 
0,55 | 0,30 100,00 3,09 


Jervis 


pag. Fundort 


Provinz | 


| CH, 


Analysirt von 


1 130 | Bologna Monte Sasso Cardo 94,82 3,13 2,05 — Fouqué und Gorceix 
2 130 5 Fosso dei Bagni 91,55 8.04 0,61 — ‘ 
3 130 5 Sorgente dei Bovi | I 92,22 2,06 5,72 — š 
4 130 5 Sorgente di Marte 3 92,16 2.78 5,06 — 4 
ö 150 R Sorgente del A = 89,42 4.01 9,97 = $ 
bj 132 A Porretta Vecchia 90,75 7.23 2,02 = ? 
7 132 = Sorgente d. Puzzola 91.48 G.68 1.84 —_ ? 
5 146 a Torrente Sillaro 80,60 0.39 1,14 17,87 ? 
y 154 Florenz Firenzuola (Pietremala) 36,19 2.27 1.54 — ? 
10 154 z ” 97,48 0.77 1,75 — ? 
11 154 x ‘ YS,x5 0,41 0,74 — 7 
12 155 Bologna Bergullo . ae 98.933 0,59 0.48 = ? 
13 157 Ravenna Rio dei Bagni (Riolo) 97,35 1,04 1,01 — ? 


in solchen aus Tiefen von 500 m und mehr stammenden 
fand er Fettkügelchen, deren Bedeutung hinsichtlich der 
Erdölentstehung er auch vollends würdigte. Da manchmal 
derartige Grundproben dadurch genommen werden, dass 
sich an ein am Boden mit Unschlitt versehenes und an 
den Meeresgrund hinabgelassenes Gewicht Schlamm an- 
heftet, wodurch in die Probe Fett gelangt, so ist es noth- 
wendig zu wissen, dass nach einer Mittheilung v. Gümbels 
dieses Fett unbedingt nicht vom Probenehmer herrührt. 
Es kann sich somit auch jetzt noch im Meeresschlamme 
das Leichenwachs der kleinen thierischen Organismen mehr 
oder weniger ansammeln. Hierbei werden wir unwillkür- 
lich an das häufige Auftreten des Erdöles in den Nummuliten- 
schichten erinnert. 

Mit Rücksicht auf die leichte Zersetzbarkeit des stick- 
stoffhaltigen und auf die schwere des stickstofffreien (fet- 


tigen) Antheiles der Thierleiber wird die Zersetzung des ! 


ersteren häufig schon sehr weit vorgeschritten, ja kann 
schon abgeschlossen sein, bevor die des letzteren beginnt. 
Die gasförmigen, stickstotthaltigen Zersetzungsproducte 
können somit in porösen Gesteinen sich bereits irgendwo 
angesammelt haben, bevor die Fettzersetzung, also die 
eigentliche Erdölbildung, eingeleitet wird. 

Engler verdanken wir auch Analysen der sich bei der 
Destillation des Fischthranes unter grösserem Druck bilden- 
den Gase, welche dieselben Bestandtheile wie die Erdvase, 
wenn auch in anderen Mengenverhältnissen, enthalten. 
Immerhin ist da wie dort das Methan der vorherrschende 
Bestandtheil, und der Stickstoff ist auch im Thrangase 
(2 bis 2,5 Proc.) aufgefunden worden. Ein wesentlicher 
Unterschied liegt in dem grösseren Antheile an den Kohlen- 
oxyden, welche, wenigstens theilweise, als Spaltungsproducte 
anzusehen sind. 

Diese Differenzen in der Zusammensetzung des Thran- 
und Erdgases dürften weniger befremden, wenn man den 
Wechsel in der Zusammensetzung des letzteren berück- 
sichtigt; ja das Erdgas desselben Bohrloches wechselt in 
seiner Constitution innerhalb weniger Tage oft ganz be- 


deutend.'® Es wäre gewiss in hohem Masse interessant, 
wenn man die bei der Destillation des-Thrans abgehenden, 
Gase in den verschiedenen Stadien des 
Processes analysiren würde. 

In neuester Zeit setzen mehrere amerikanische Geologen, 
insbesondere Orton, zwar für das im Kalksteine vorkom- 
mende Erdöl den thierischen Ursprung voraus, weigern 
sich jedoch, diesen auch für das in Sandstein, Conglomerat 
und Schieferthon zuzugestehen. Zur Bestätigung dieser 
neuerlichen Zweitheilung hat jüngst J. T. Kemp'' auch 
darauf hingewiesen, dass die dem Kalksteine entstammenden 
Erdgase, zum Theile auch Oele, Schwefelwasserstoff ent- 
halten, welcher in Silicatgebieten fehlt. Es ist aber zu 
berücksichtigen, dass der Schwefelwasserstoff vielfach der 
Zersetzung der im Wasser enthaltenen Sulfate seinen Ur- 
sprung verdankt, da die Erdgase kräftige, bisher gar nicht 
genügend gewürdigte Reductionsmittel sind, die bei der 
Bildung der Metallsulfide in den Erzlagerstätten eine her- 
vorragende Rolle spielten. Uebrigens sei noch erwähnt, 
dass in Italien Schwefelwasserstoff führende Wasser in den 
Erdilgebieten auftreten, obzwar in letzteren das Oel nicht 
den Kalkstein, sondern milden Silicatgesteinen angehört. 
Der Stickstoff — und dieser bildete den wesentlichen Ein- 
wurf der Chemiker gegen die Theorie vom thierischen 
Ursprunge des Erdiles — findet sich in allen Erdgasen, 
ob sie im Kalksteine (Ohio, Indiana) oder im Conglomerate 
und Sandsteine (Pennsylvanıen-New York), Schieferthone, 
Sande oder Thone (Apscheron, Baku, Italien) erschlossen 
werden. 

Bezüglich der reducirenden Wirkung des Erdöles, 
bezieh. Erdgases sei noch auf die Thatsache hingewiesen, 
dass Höfer in vielen diese Bitumen begleitenden Mineral- 
wässern den gänzlichen Mangel an Sulfaten nachweisen 
konnte. 


uncondensirten 


10 Jjüöfer, Das Erdöl und seine Verwandten, 1888 S. 66; 
vel. die Analysen Nr. 14 bis 18. 
11 Eng. and Ming. Journ. Vol. L., 1890 689. 
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Ueber die Ursachen von Explosionen in Braun- 
kohlen-Briquettefabriken. 
Von Dr. Rud. Holtzwart und Prof. Dr. Ernst v. Meyer. 


(Schluss der Abhandlung S. 185 d. Bd.) 
Mit Abbildung. 


III. Ueber das Zustandekommen von Explosionen 
mit Braunkohlenstaub. 


Da bei normalem Betriebe die in Oefen und anderen 
Apparaten befindlichen Gase (s. Abschnitt I), sowie die 
durch scharfes Troeknen der Braunkohlen ım Luftstrome 
entstehenden Gasgemenge (s. Abschnitt II) eine eigentliche 
Explosionsgefahr ausschliessen, so war der Schluss berech- 
tigl: Explosionen treten nur unter abnormen Bedingungen 
ein; die Ursache jener ist in Bränden zu suchen. 

Eine Nachah- 
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mit glühenden Kohlentheilchen zu bringen, um seine Ent- 
flammbarkeit festzustellen und zu beobachten, ob explo- 
sionsähnliche Erseheinungen einträten. 

Trotzdem, dass aus der erwähnten Höhe Staub in 
die auf dem Roste befindliche glühende Kohle, dass ferner 
glimmende, mit Staub vorsichtig bedeckte Kohlen aus 
dem Behälter herabfielen, war eine rasche, mit Ver- 
puffung verknüpfte Entflammung nicht zu bewirken. Die 
Hitze war also nicht intensiv genug, eine plötzliche, durch 
die ganze Staubmasse verlaufende Entzündung herbeizu- 
führen. 

Versuche in kleinem Massstabe haben zu bestimmteren, 
zum Theil unerwarteten Ergebnissen geführt. Bei der 
Versuchsanordnung müsste es sich darum handeln, Staub 
verschiedener Herkunft, aber gleichartig vorbereitet, auf 
seine Fähigkeit, sich entflammen zu lassen, unter möglichst 

gleichen Bedin- 


mung von Explo- e; gungen zu prüfen. 
sionen war zu er- = Der Apparat, des- 
ee fe ED sen wir uns zu 
E : p ie é itp oe TER diesem Zwecke 
olle des feinen, ` EN jew BSL TY bedienten, be- 
überall in Oefen, >> S a oe a “by stand aus ver- 
Sammelräumen, Se af TE, A> schiedenen Thei- 
Schnecken, Ele- l an len, deren Zu- 
vatoren vorhan- ans sammenhang und ` 
denen Staubes zu b Bedeutung aus 
ermitteln. | > beigefügter Zeich- 
Von der Vor- NH. 4 nung und nach- 
ae ean Mt et I) m gt Se 
ge , dass einer N z | rung {sch er- 
jeden Explosion ê B W) | i geben: 
ein Brand vorauf- Fe | ï E ist das 
geht, und dass in | | „Explosionsrohr*“ 
erster Linie der A von etwa 50 cc 
Koblenstaub as IT (i CL Inhalt mit zwei 
Vermittler und f Bea ai bei ¿i einge- 
Träger der Explo- schmolzenen Pla- 


sionen wesentlich 
sei, haben wir 
eine Reihe von. 
Versuchen, besonders im kleinen Massstabe, ausgeführt. 
Dass Braunkohlenstaub in Bewegung durch glühende 
Kohlen zum Entflammen gebracht werden kann, wihrend 
er in Ruhe mit der gleichen Wärmequelle in Berührung 
sich nicht entzündet oder nur in langsames Glimmen ge- 
räth, ist eine den Praktikern längst bekannte Thatsache. 
Zur vollständigen Entflammung des Kohlenstaubes ge- 
hört immerhin eine intensive Hitze. Einen augenfälligen 
Beweis dafür lieferte ein Versuch, welcher bestimmt war, 
im grösseren Massstabe das Zustandekommen von Ex- 
plosionen zu zeigen. — Auf unseren Vorschlag wurde in 
Oberröblingen a. See unter Leitung des Herrn Inspectors 
Meyer, für. dessen thätige Mitwirkung wir aufrichtig dank- 
bar sind, eine etwa 4 m hohe Esse gebaut, in welcher 
unten ein Rost angebracht, während sie oben mit einem 
Behälter aus Eisenblech gekrönt war. Durch Wegziehen 
der den Boden des letzteren bildenden Platte konnte der 
Staub aus der Höhe in die Esse fallen. Man bezweckte 
damit, denselben in lebhafte Bewegung und in Berührung 


® Von einer durch fahrlässige Zündung entstehenden Ex- 
plosion war abzusehen. 


Apparat zur Untersuchung der Explodirbarkeit. 


tindrähten, deren 
Spitzen etwa 3 bis 
4 mm von ein- 
ander entfernt sind und zwischen welchen Funken mittels 
eines Inductionsapparates überspringen sollen. Das Rohr 
ist durch zwei Kautschukstopfen geschlossen, durch deren 
einen k, ein rechtwinkelig gebogenes Glasrohr geht, welches 
durch Wasser abgesperrt wird, während durch den anderen 
Stopfen k, ein Rohr mit Glashahn H, geführt ist. Dicht 
an letzteren bringt man den zu prüfenden Staub. 

Das Explosionsrohr steht durch den Schlauch ef in 
Verbindung mit Flasche A (von etwa 600 cc Inhalt), diese 
mit Flasche B (etwa 31 fassend), welche letztere, anfangs 


| leer, aus dem etwa 1,5 m höher stehenden Gefäss C durch 


ein Heberohr unter den gewünschten Druck gesetzt und all- 
mählich mit Wasser gefüllt wird. Dureh Oeffnen des Quetsch- 
hahnes // (bei c) kann die Luft in Flasche A einem genau 
mittels Quecksilber-Manometers D zu messenden Druck 
ausgesetzt werden; ist dieser erzielt, so schliesst man H;; 
der Glasbahn H, war natürlich von Anfang an geschlossen. 

Damit ist die Vorbereitung jedes einzelnen Versuches, 
welche nur wenige Minuten braucht, beendet. Jedesmal 
wurde gleichviel von dem zu prüfenden Staub — etwa 
0,18 g — verwandt. 
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Nach Herstellung eines willkürlichen, aber bestimmten 
Druckes in A wurde der Funkenstrom (mittels zwei kräf- 
tigen Bunsen-Elementen u. s. w.) in Gang gesetzt, sodann 
durch rasches Aufdrehen und sofortiges Wiederschliessen 
des Hahnes //, der Staub in das Explosionsrohr geschleu- 
dert. Gleichzeitig war zu beobachten, ob eine Verpuffung 
eintrat, und, wenn dies der Fall war, mit welcher Intensität 
sie sich vollzog, ob sie sich schnell oder weniger rasch 
ausbreitete, ob ferner nach derselben ein mehr oder weniger 
starkes Zurücksteigen des Sperrwassers erfolgte. 

Acht Staubproben verschiedener Herkunft (Nr. 4 bis 8 
aus einem Bezirk) wurden in dem obigen Apparate auf 
ihre Entflammbarkeit geprüft (Tab. 1), von fünf (Nr. 1 
bis 5) wurde die vollständige Zusammensetzung bestimmt 
(s. Tab. 2). 

Die erste Tabelle entbält die Ergebnisse der mit dem 
„Explosionsrohr“ gemachten Beobachtungen. In der ersten 
Spalte sind die Staubproben aufgeführt. Dieselben stammten 
aus verschiedenen Briyuettefabriken, und zwar waren sie 
theils den Elevatoren und Schnecken, theils den Sammel- 
räumen u. s. w. entnommen, in welchen sich der Staub 
auf vorspringenden Ecken und Kanten abgesetzt hatte. 
Um denselben möglichst gleichartig zu erhalten, wurde er 
durch ein feines Gazesieb geschüttelt, endlich lange Zeit 
im Exsiccator über Schwefelsäure getrocknet. 

Die zu analysirenden Staubproben (Nr. 1 bis 5) waren ° 
ausserdem durch vorsichtiges Erwärmen (auf 60 bis 70°) 
von dem letzten hygroskopischen Wasser befreit. 
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sammenhängt, liegt nahe. Die fünf ersten Proben” wurden 
analysirt; in Tab. 2 sind die Ergebnisse der Analysen zu- 
sammengestellt: 


Tabelle 2. 


Direct 
Aschetrei 
berechn. 


15,93 


Direct 14,05 
Nr. 2| Aschetrei = 
berechn. 
Direct 9,44 
Nr. 3] Aschefrei 


berechn. 


Direct 
Aschefrei 
berechn. 


Direct 
Aschefrei 
berechn. 


Ein Blick auf Tab. 1 lehrt, dass der Braunkoblen- 
staub verschiedener Herkunft sich in Bezug auf Entzünd- 
lichkeit ganz verschiedenartig verhält. Die letztere steht 
in keinem nachweisbaren Zusammenhang mit der Elementar- 
zusammensetzung des Staubes. So ist die „explosive“ Staub- 
probe Nr. 4 chemisch sehr ähnlich zusammengesetzt mit 
der zur Entzündung so gut wie nicht geneigten Probe Nr. 5 
(s. Tab. 2). Wahrscheinlich ist die Fähigkeit des Staubes, 
ınehr oder’ weniger leicht zu entflammen, abhängig von 


Tabelle 1. 
Druck, unter welchem die Luft in A stand: 


Explosion erfolgte: 


Die Fähigkeit, zu entflammen, sehr ge- 


Nr. 1 zweimal nicht einmal nicht ; i ; á : À 
' . . zweimal nicht nicht ‘ing: 
einmal sehr schwach) einmal schwach un auf ring: bei acht Versuchen sechs negative 
Nr. 2 zweimal nicht zweimal nicht zweimal nicht nicht Staub gelangte keinmal zur Verpuffung 
zweimal nicht , . r f . 4 . 
= zweimal nich welmal nicht i / í 
Neg einmal sehr schwach al t zweima nicht Staub zur Entflammung nicht geeignet 
zweimal zweimal zweimal zweimal 
Nr. 4 r Staub verpuffte ausnahmslos stark 
sehr kräftig 
N | ; i zweimal nicht ; ma 
Nr. 5 zweimal nicht zweimal nicht . nicht Bei sieben Versuchen sechs negatire 
einmal schwach 
Nr. 6 zweimal nicht zweimal zweimal zweimal Probe zur Entflammung geneigt. 
einmal schwach. | zemich stark Bei neun Versuchen sieben positive 
zweimal zweimal zweimal zweimal 
Nr.7 Staub verpuffte ausnahmslos 
stark 
eer | zweimal zweimal | zweimal 
Neg einmal nicht Desgl. 
‘ stark 


Die Frage, ob und wie das in der Entflammbarkeit 
oder der Nichtentziindlichkeit des Staubes ausgesprochene 
Verhalten mit der chemischen Beschaffenheit desselben zu- 


6 Bezüglich der analytischen Methoden sei Folgendes be- 
merkt: Der Gehalt des vollkommen getrockneten Stanbes (bezieh. 
der Braunkohle) an Schwefel wurde nach der Sawer'schen Methode 
(Zeitschrift für analytische Chemie, Bd. 12 3.32) ermittelt, jedoch 
war diese so verbessert, dass der zur Verbrennung nöthige 
Sauerstoff an drei Stellen des Rohres eingeführt wurde. — 
Kohlenstoff und Wasserstoff bestimmte man in bekannter Weise 
durch Verbrennen mit Kupferoxyd unter Vorlegen einer Schicht 
chromsauren Bleis, Stickstoff nach der Dumas’schen Methode. 


der Oberfliichenbeschaffenheit desselben, sowie von der Art 
seines Bitumens: Eigenschaften, welche der wissenschaft- 
lichen Bearbeitung noch wenig zugänglich sind. 

Aus Tab. 1 ergibt sich die Tbatsache, dass die Staub- 
proben Nr. 4,6, 7 und 8 in hohem Masse zur Ent- 
flammung geneigt waren, während der aus dem gleichen 
Bezirk stammende Staub von Nr. 5 kaum zur Verpuffung 
neigte. Dagegen war der Staub von Nr. 1, 2, 3 entweder 
sehr wenig (Nr. 1) oder gar nicht (Nr. 2, 3) entflammbar. 


7 Leider ist darunter nur eine „explosive“ Probe. 
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Die Stärke der Verpuffung war schon für das Auge 
des Beobachters deutlich verschieden, wie dies auch in 
Tab. 1 angedeutet ist. In einzelnen Fällen (bei Probe 
Nr. 1, 3) konnte man die Fortpflanzung der Entzündung 
ähnlich verfolgen, wie beim Verpuffen eines Kohlenoxyd- 
Luftgemisches in der Nähe der Entzündungsgrenze. Die 
starken Verpuffungen dagegen vollzogen sich plötzlich, so 
dass das ganze Explosionsrohr mit einem Lichtblitze erfüllt 
war (bei Nr. 4, 7, 8). 

In letzterem Falle wurde aus der Oeffnung des Rohres m 
ziemlich viel Gas herausgeschleudert, worauf die Sperr- 
flüssigkeit mehr oder weniger hoch aufstieg. Bei schwachen 
Verpuffungen trat wenig Gas aus, auch war ein Zurück- 
steigen kaum zu bemerken. Diese Beobachtungen gewähren 
nur einen ungefähren Anhalt zur Beurtheilung der Stärke 
obiger Entflammungen. | 

Wenn auch die oben mitgetheilten Versuche manche 
Frage unbeantwortet lassen, so können sie doch praktisch 
verwerthet werden. In dem Apparat, welcher leicht her- 
zustellen und ohne Schwierigkeit zu handhaben ist, können 
Staubproben einer vergleichenden Prüfung auf ihre Ent- 
zündlichkeit schnell unterzogen werden. Durch Aenderung 
der Funkenspannung und -Weite, sowie des Druckes lässt 
sich — gleichartige Versuchsanordnung vorausgesetzt — 
ein Urtheil über die grössere oder geringere Gefährlichkeit 
verschiedener Sorten Braunkohlenstaub gewinnen. 

Erwähnt sei noch, dass in jenem Apparate eine Ent- 
flammung resp. Verpuffung von Staub nur dann eintritt, 
wenn dieser in Bewegung und dadurch zu feinster Zer- 
theilung gebracht wird. Durch einfaches Schütteln des mit 
Staub beschickten Apparates konnte selbst der leichtest 
entflammende Staub im Funkenstrom nicht zum Verpuffen 
gebracht werden. — Luft, in welcher Braunkohlenstaub 
feinst zertheilt und bewegt ist, lässt sich geradezu mit 
einem entzündlichen explosiven Gasgemische vergleichen. — 
Wir wollen nicht unerwähnt lassen, dass von uns die ersten 
Versuche über Explosivität von Kohlenstaub so angestellt 
wurden, dass das Gefäss 4, sowie das Explosionsrohr statt 
mit Luft mit einem Gemenge von Kohlenoxyd und Luft, 
welches nahe der Entzündungsgrenze stand, gefüllt war 
(letztere liegt bei etwa 12 Proc. CO; d. h. ein Gemisch 
von 12 Proc. CO und 88 Proc. Luft wird durch einen 
elektrischen Funken gerade noch entzündet). Die Ver- 
puffung des explosiven Staubes Nr. 4 mit einem Gemisch 
von 90 Proc. Luft und 10 Proc. CO war nicht erheblich 
stärker, als mit Luft allein! 

Wir verkennen keineswegs die Unvollstiindigkeit der 
bisherigen Versuche, die Entzündlichkeit des Braunkohlen- 
staubes zu ermitteln, hoffen aber, eine Anregung zu wei- 
teren eingehenden Arbeiten in dieser Richtung gegeben zu 
haben. So liegt es nahe, das Verhalten des Steinkohlen- 
staubes in dem Explosionsrohr zu prüfen (Mehlstaub war in 
demselben, bei schwachem Funkenstrom, nicht zum Ver- 
puffen zu bringen). — 

Durch die unter I mitgetheilten Versuche haben wir 
gezeigt, dass Gasgemenge, welche sich in Trockenöfen 
verschiedener Construction, in Sammelräumen, sowie in 
Schnecken vorfinden, eine Explosionsgefahr nicht in sich 
bergen, solange der Betrieb normal, d. h. solange nicht 
an irgend einer Stelle jener Apparate ein Brand von ziem- 
lich grosser Ausdehnung entstanden ist. Zu dem wesent- 
lich gleichen Ergebnisse haben uns die Versuchsreihen II 


Ueber die Ursachen von Explosionen in Braunkohlen-Briquettefabriken. 
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geführt, welche den Beweis erbringen, dass die Braun- 
kohlen, auch wenn sie im langsamen Luftstrom einer 


' Schwelung bei abnorm gesteigerter Temperatur (400° und 
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mehr) unterliegen, Gasgemenge liefern, welche in Folge 
des starken Gehaltes an Kohlensäure und der meist sehr 
geringen Menge brennbarer Gase nicht explosiv sind. Die 
oft gehörte, zuweilen in Gestalt einer scheinbar unanfecht- 
baren Behauptung geäusserte Annahme*, dass die Braun- 
kohle schon bei relativ geringer Temperatur Kohlenwasser- 
stoffe in bedrohlicher Menge ausgebe, ist gänzlich unbe- 
gründet und haltlos. 

Das Agens, welches die llauptgefahr, ja zunächst die 
einzige Gefahr mit sich bringt, ist der feine, in Bewegung 
versetzte und dadurch aufs Aeusserste zertheilte Staub. Aber 
nur dann wird die Gefahr, welche er in sich birgt, acut, 
wenn er Gelegenheit findet, sich zu entzünden. Erster 
Grundsatz muss also sein, dies zu verhüten. Die einzige 
hier in. Betracht kommende Ursache ist „ein Brand“ in 
den Apparaten — sei er durch Ueberhitzen resp. glühende 
Kohlentheilchen (Funken aus der Feuerung) oder durch 
Selbstentzündung von Kohlen (z. B. im Sammelraum) ent- 
standen. | | 

Wır kommen zu dem Schluss: 
„Brand“ keine Explosion! 

Diese beginnt mit einer zunächst geringfügigen Ent- 
flammuny von Kohlenstaub, welche den Charakter einer 
Explosion annimmt, wenn sie reichliche Nahrung findet in 
Folge der feinen, sich über weite Strecken ausdehnenden 
und bewegten Staubmassen, sowie durch freien Zutritt 
atmosphärischer Luft. Eine solche, sich weit ausbreitende 
Entflammung, bei welcher enorme Quantitäten von Gasen 
(Kohlensäure, Kohlenoxyd, geringere Mengen Kohlenwasser- 
stoffe) entwickelt und durch gewaltige Erhitzung ausgedehnt 
werden, hat an sich schon den Effect einer Explosion. Sie 
kann aber noch eine weitere verhängnissvolle Folge haben. 
Da bei derselben ein Theil des Staubes unvollständig ver- 
brennt, daher brennbare Gase gebildet werden, so tritt 
der Fall leicht ein, dass die letzteren, mit der zuströmen- 
den Luft gemischt, in Berührung mit den lange Zeit 
glühend bleibenden Kohlentheilchen heftig (nach Art der 
Knallgasgemische) explodiren. In der That sind solche 
Erscheinungen: eine starke Entflammung und bald darauf 
folgende heftige Explosion, mehrfach beobachtet worden. 


‚Ohne vorausgehenden 


Nachschrift von F. von Meyer. 


Im Anschluss an unsere Untersuchungen will ich die 
Aufmerksamkeit auf einige Punkte lenken, welche in den 
letzten Jahren wiederholt. Gegenstand eingehender Be- 
sprechungen seitens der Praktiker gewesen sind. 

. Die Hauptaufgabe zur Verhütung von Explosionen in 
Briquettefabriken muss, wie schon ausgesprochen wurde, 
in der Bekämpfung resp. Beseitigung der primären Ur- 
sache bestehen: dem Zustandekommen eines grösseren 
Brandes ist mit allen Mitteln entgegenzuarbeiten; über- 
haupt sind alle Umstände, welche die Entstehung von 
Bränden begünstigen, sorgsam zu vermeiden. 

Dass in dieser Hinsicht die gut construirten Dampf- 
öfen, in welchen durch Schleppschaufeln das Liegenbleiben 
von Kohlen verhindert wird, eine grössere Sicherheit bieten, 
als die Oefen mit mehr oder weniger directer Feuerung, 


leuchtet ein, wird auch durch unsere Versuche illustrirt. 


8 Vgl. Kohlenzeitung für 1889, S. 61, 68. 
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Eine andere Frage, in welcher die Ansichten der 
Praktiker auseinandergehen, betrifft die Ventilation in den 
verschiedenen Apparaten der Briquettefabriken. Die einen 
erblicken in derselben das wirksamste Mittel, die Explosions- 
gefahr zu verringern, andere nehmen das Gegentheil an. — 
Auf Grund theoretischer Erwägungen, sowie der bei den 
obigen Untersuchungen gewonnenen Erfahrungen theile 
ich die letztere Ansicht, insofern eine Gefahr in Folge der 
Ventilation in stauberfüllten Apparaten angenommen wird. 

Wenn man Luft den Räumen zuführt, in welchen 
ein Brand im Entstehen begriffen ist, so wird dieser da- 
durch angefacht. Namentlich da, wo zugleich grössere 
Mengen feinen Staubes in Bewegung sind, besonders in 
Trockenelevatoren und anderen Transportelementen, sollte 
Ventilation eher verboten als vorgeschrieben werden. 

Wenn bergpolizeiliche Bestimmungen dennoch Venti- 
lation anordnen, so wird bei stricter Ausführung derselben 
die Gefahr erhöht, statt vermindert zu werden. Man denke 
den Fall, dass unvermerkt glimmende Kohle in den Trocken- 
elevator oder in Schneckenkanäle gekommen ist: fehlt hier 
die Ventilation, so ist keine Gelegenheit zum Umsichgreifen 
des Feuers gegeben, vielmehr wird es bald erstickt werden. 
Bei guter Ventilation dagegen findet dasselbe Nahrung, 
der feine bewegte Staub sorgt für Weiterverbreitung und 
bringt durch Verbrennung Explosionswirkungen hervor. 

Nun werden von Praktikern gerade die Transport- 
elemente, insbesondere Trockenelevatoren als die Orte be- 
zeichnet, in welchen besonders oft Explosionen zum Aus- 
bruch gelangt sind. Naturgemäss drängt sich die Frage 
auf: Lassen sich nicht diese Vorrichtungen, wie Elevatoren, 
Schnecken, thunlichst beschränken oder völlig umgehen? 

Nach meiner Ansicht wird die Gefahr dadurch ver- 
mehrt, dass in vielen Füllen die Anlage der Sammelräume 
unter den Trockenöfen untersagt wird. In Folge dessen 
muss die trockene Kohle forttransportirt, meist gehoben 
werden, wobei — wenn eine, zunächst auch nur geringfügige 
Entzündung stattgefunden hat — die Gelegenheit zu Ex- 
plosionen eher gegeben wird, als wenn die Kohle direct 
den Sammelraum erreicht. 

Auch die Ueberwachung eines solchen einfachen Ueber- 
gangs ist sicherlich leichter, als in jenem Falle. 

Gewichtige Stimmen von Praktikern sind in dem 
gleichen Sinne erhoben worden, wie denn auch einfache 
theoretische Erwägungen zu dem niimlichen Ergebniss 
führen. — Das Hauptgewicht liegt in der guten Aufsicht. 
Die Erstickung eines im Sammelraum rechtzeitig bemerkten 
Feuers ist gewiss ohne Gefahr zu erzielen. 

Man gelangt zu dem Schluss: Je kürzer und ein- 
facher der Weg von den Darrrorrichtungen zu dem Sammel- 
raum, desto geringer ist die Gefahr. 

Leipzig, im April 1891. 


Preis des Aluminiums. 


Nach Engineering News vom 14. Mürz 1891 hat die Pitts- 
burg Reduction Co. in ihrem neuesten Preisverzeichniss den 
Preis des Alumium auf 1 Dollar (4,20 M.) festgesetzt. Die 
weiteste Verwendung des Aluminiums wird dadurch angebahnt 
und werden sich die Folgen dieser Preisstellung in vielen 
Zweigen der Industrie und des Hüttenfaches bemerkbar machen. 


Etwas für den Schreib- und Zeichentisch. 


Wir machen unsere Leser auf nachstehende, empteblens- 
werthe Neuerungen aus Sönnerken’s Verlag aufmerksam. 
Sönnecken's Rundschriftfederhalter Nr. 500 (Fig. 1). Die 
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Rundschrift, deren Einführung und mustergültige Ausarbeitung 
F. Sönnecken, Bonn, zu danken ist, erfordert eigenartig geformte 
Federn und eine besondere Haltung 
der Hand. Die Schwierigkeit, welche 
diese Handhaltunganfanzlich bereitet, 
wird durch Benutzung eines geeig- 
neten Federhalters leicht gehoben. 

Nönnecken verfertigt für Anfänger 
und minder Geübte den in der Figur 
dargestellten Halter mit Korkstütze, 
welche Finger und Hand, ohne sie 
zu ermüden, zwingt. die nöthige Hal- 
tunz anzunehmen und beizubehalten. 
Preis des Halters (Nr. 500) 30 Pf. 

Sönnecken’s Radirmesser Nr. 63 
(Fig. 2). Das Messer wird aus einem 
Stücke Stahl gebildet, an dem drei 
Flächen bearbeitet sınd, die mithin 
drei gebogene Schneiden bilden, 
deren jede als Radirmesser benutzt 
werden kann. 

Die Schneide des Radirstahles 
wird senkrecht auf das Papier ge- 
stellt, kann dempemiiss dus Papier 
beim Schaben nicht verletzen; Run- 
dung und Spitze des Messers lassen 
die Behandlung auch der kleinsten 
Stelle ohne Gefährdung zu. Der Ghitt- 
knopf und der obere Beschlag sind 
aus Neusilber, der Dreikant aus fein- 
stem Stahl hergestellt. Der schwarz 
lackirte Holzstiel ermöglicht eine be- 
queme Handhabung. Preis 1 M. 

Sinnechen's Zweckenhrber (Fig. 3). 
Die Zwecken ruhen in einer Schiene, 
aus welcher sieeinzeln durch den Druck 
des Daumens auf eine gespaltene 
Zunge geschoben und von hier aus 
in das Brett eingedriickt werden. Zum völligen Eindrücken 
der Zwecken dient ein, am anderen Ende befindlicher, in Grösse 
des Zweckenkopfes ausgehöhlter Ausläufer. Die Gabel dient 
zugleich zum Ausheben der Zwecken. Das Geleise ist so an- 
geordnet, dass die Zwecken nicht herausfallen können. Man 
kann dies einfache Geräth mit einer Hand völlig regieren, ohne 
Gefahr zu laufen, die Zwecken zu verlieren oder sie schief ein- 
zusetzen oder gar sich die Stifte, wie das bei dem bisherigen 
Verfahren vielfach vorkam, in den Daumen zu drücken. 

Der Preis eines mit 20 Heftzwecken gefüllten Zwecken- 
hebers ıst 1,50 M. 


Flasche zum Aufbewahren von Schwefelwasserstoff- 
wasser. 


J. Fiumi empfiehlt zum längeren Auf- 
bewahren von Schwetelwasserstoflwasser eine 
etwa 0,5 1 fassende, aus dunkelgelbem Glas 
angefertigte Flasche, an deren Hals eine Art 
Schale a mit Abguss eingeschmolzen ist. Beim 
Verschluss der Flasche wird über Stöpsel und 
einen Theil des Halses eine kleine Glasglocke b, 
die in der Schale a aufsteht, gedeckt und 
letztere mit einer Mischung von Glycerin und 
Wasser gefüllt. Beim Gebrauche der Flasche 
wird die Mischung abgegossen und dann beim 
Verschlusse wieder verwendet, (Chemiker- 
Zeitung, 1890 Bd. 14 S. 1003.) 
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Bücher-Anzeige. 


Deutscher Hochschulkalender, Sommersemester 1891, 
von W. Scheffler. Leipzig. Arthur Felix’ Verlag. 
Den ersten Theil bildet ein Notizkalender (Agenda) für 

April bis Mai, der zweite Theil enthält Mittheilungen über die 

Technischen Hochschulen und die Bergakademien Deutschlands 

und zwar über allgemeine Einrichtungen, Lehrkörper und 

Lehrgegenstände, Sammlungen, Stipendien, Prüfungen, Versuchs- 

stationen, Akademische Vereine und Verbindungen und Kosten 

des Aufenthaltes an verschiedenen Orten. Den Schluss bilden 
bemerkenswerthe Aussprüche von Professoren. Es wird beab- 
sichtigt diese Kalender auf die österreichischen und die deutschi- 
redenden ausländischen Hochschulen auszudehnen. | 
Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 


in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendasellst. 
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Neue Regulatoren. 


(Patentklasse 60. Fortsetzung des Berichtes S. 217 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Den gleichen Zweck und die gleiche Wirkung — 
schnelleren Gang der Maschine — erreicht man auch, wenn 
man den Regulatorhebel F DC aus einem Stück macht, 
wie in Fig. 18 (wobei dann die Verlängerung D D,, sowie 
die Theile S,f und s, Fig. 17, wegfallen), dagegen die 
wirksame Länge C B der Zugstange, Fig. 17, veränderlich 
macht, indem man das eine Ende dieser Stange mit Ge- 
winde versieht, welches in eine gelenkartig mit dem Hebel- 
kopf C verbundene Mutter eingreift, und welche Mutter 
ein Handrädchen E trägt, wie dies Fig. 18 zeigt. Ein 
Drehen dieses Handrädchens in dem einen Sinne, dass der 
Punkt B sich von dem Punkt C entfernt, bewirkt genau 
dasselbe, als wenn man in der ursprünglichen Construction 
die Schraube S nach abwärts dreht; in beiden Fällen be- 
wirkt man in erster Linie ein Herabdrücken des Steuer- 
hebels B A, also kleinere Füllung des Dampfeylinders, 
welche auf Stehenbleiben der Maschine hinwirkt, was aber 
— wie vorhin schon beschrieben — dadurch verhindert 
wird, dass die Schwungmassen des statischen Regulators 
in eine entsprechend einer verminderten Tourenzahl neue 
Gleichgewichtslage hinabsinken, wodurch der Steuer- 
hebel B A wieder hinaufgezogen wird und dadurch der 
Dampfeylinder wieder seine bestimmte nöthige Füllung 
erhält. Ein Drehen des erwähnten Handrädchens E in 
entgegengesetztem Sinne bewirkt auch das Entgegengesetzte, 
nämlich ein Schnellerlaufen der Maschine. 

Bei der eben beschriebenen Abänderung der Con- 
struction sowohl als bei der ursprünglichen Anordnung 
handelt es sich immer um die Verbindung eines statischen 
Regulators von grösster Regulirfähigkeit mit einem Stell- 
zeuge, dessen eines Glied (aber gleichgültig welches, oder 
auch mehrere zusammen) während des Ganges der Ma- 
schine relativ zu den übrigen Theilen des Mechanismus 
so verstellt werden kann oder so verstellt wird, dass — 
ohne das totale Uebersetzungsverhiltniss zwischen Muffen- 
hub und dem Hub oder Ausschlag des die Füllung des 
Dampfcylinders bewirkenden Steuerungsorgans wesentlich 
zu verändern — die relative Lage dieses Steuerungsorgans 
zu der Lage der Schwunggewichte des Be) Centri- 
fugalregulators sich ändert. 

Für den häufigst vorkommenden Fall der Anwendung 
dieser Leistungsregulatoren, nämlich wenn sie zur Regu- 
lirung von Dampfmaschinen verwendet werden, welche 
ein Wasser- oder Luftpumpwerk treiben, ist es erwünscht, 
dass sie ausser der Regulirung der Leistung von Hand 
(wie in bisherigem beschrieben) auch noch die Leistung 
selbsthätig regeln, und zwar so, dass, wenn eine bestimmte, 


vorher festgesetzte Höhe des Wasser- oder des Luftdruckes 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 11. 1891/II. 


Stuttgart, 12. Juni 1891. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
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erreicht ist, sie von diesem Punkte an die Tourenzahl 
ihrer Maschine selbsthätig vermindern. In Fig. 18 ist 
eine bezügliche Construction dargestellt. Dabei lasse 
man vorerst die besondere Form des eigentlichen Centri- 
fugalregulators ausser Augen und denke sich an dessen 
Stelle einfach einen stark statischen Regulator, wie in 
Fig. 17 dargestellt ist. Die Bewegung der Hülse F des 
Centrifugalregulators wird durch das Stellzeug, Hebel FDC 
und Zugstangenconstruction CB auf das den Abschluss 
des Dampfes bewirkende Organ übertragen, welch letzteres 


Fig. 18a. 
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Regulator für Dampfmaschinen mit veränderlicher Expansion von Weiss. 


hier wieder beispielsweise der Expansionsschieber einer 


Rider-Steuerung sei. Die Zugstange C B ist hier in zwei 
Theile zerlegt: einen oberen Theil, der an seinem unteren 
Ende mit einem Pumpenstiefel JI fest verbunden ist, und 
einem unteren Theil, der an seinem oberen Ende mit einem 
Plungerkolben J fest verbunden ist und welcher dicht- 
schliessend in dem Stiefel JZ verschiebbar ist. Durch 
Herunterschrauben der Schraube L wird durch Vermitte- 
lung der Traversen K,, der Zugstangen K und der Spi- 
ralfeder f der Plungerkolben J mit einer gewissen re- 
gulirbaren Kraft gegen den Grund seines Stiefels // ge- 
driickt. Solange dies der Fall ist, wirkt der ganze 
31 
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dynamometrische Apparat zwischen den Gliedern C und B 
genau so, als ob dieser gesammte Apparat gar nicht vor- 
handen, sondern durch eine starre, zwischen C und B an- 
geordnete Zugstange ersetzt wäre. 

o ist ein biegsames (z. B. Kautschuk-) Röhrchen, wel- 
ches also die Bewegung des übrigen Mechanismus nicht 
hindert und welches einerseits mit dem Zwischenraum 
zwischen dem Grunde des Stiefels H und seinem Kolben J, 
andererseits mit der Druckleitung der Pumpe verbunden 
ist, deren Leistung mit der Regulirvorrichtung regulirt 
werden soll. Die Einrichtung werde an dem schon oben 
erwähnten Beispiel erklärt, sie sei also wieder an der 
Dampfmaschine eines Luftcompressors angebracht, und 
möge dieser Luftcompressor eine Anzahl, z. B. zwölf Stück, 
Gesteinsbohrmaschinen zu betreiben haben. In diesem 
Falle wird das biegsame Röhrchen o direct mit der Druck- 
leitung des Compressors verbunden, so dass also im Stiefel H 
unter — bezieh. bier über — dem Kolben J der Druck 
der comprimirten Luft steht. Es werde nun verlangt, dass 
der Luftdruck nie eine bestimmte Grenze, z. B. 7 Atmo- 
sphären, übersteige; vor allem wird nun zuerst ein für 
alle Mal mittels der Schraube Z der Spiralfeder f eine 
solche Spannung gegeben, dass der Kolben J erst dann 
von dem Grunde seines Stiefels sich abzuheben beginnt, 
wenn die Spannung der Luft über dem Kolben gleich 
T Atmosphären geworden ist. Zum Betriebe sämmtlicher 
zwölf Bohrmaschinen sei eine Luftmenge erforderlich, welche 
der Compressor mit z. B. 100 Umgängen in der Minute 
leiste; der Maschinist gibt durch Drehen des Hand- 
rädchens E (wie früher schon beschrieben) der Maschine 
eine Umgangszahl in der Minute, welche entweder gleich 
der erforderlichen Maximaltourenzahl von 100 oder ein 
wenig grösser ist, und überlässt nun die Maschine sich 
selbst. Es werden folgende Wirkungen durch den Apparat 
herbeigeführt. 

Solange der Luftdruck seine festgesetzte Grenze von 
7 Atmosphären nicht erreicht, bleibt der Kolben J auf 
dem Grunde seines Stiefels H sitzen und der zwischen C 
und # eingeschaltete dynamometrische Apparat äussert 
keine ihm eigenthümliche Wirkung, sondern wirkt wie 
eine starre, zwischen die Glieder C und B gesetzte Stange; 
der ganze Regulirapparat hält die Zahl der Umgänge (100 
oder etwas mehr) der Maschine fest, die man ihr durch 
Einstellung des Handrädchens E gegeben hatte. Nun mögen 
aber von den zwölf Bohrmaschinen z. B. sechs abgestellt 
werden, so wird, weil der Compressor vorläufig noch seine 
vorige Geschwindigkeit beibehält, der Luftdruck rasch 
steigen, weil nun weniger Luft verbraucht wird, als der Com- 
pressor liefert. Sobald aber der Luftdruck die festgesetzte 
Grenze von 7 Atmosphären übersteigt, so überwindet der 
auf dem Kolben J lastende Luftdruck die Spannung der 
Feder f, und der Kolben verschiebt sich in seinem Stiefel 
nach abwärts und drückt dabei auch den Steuerhebel B A 
des Itider-Schiebers nach abwärts, was kleinere Füllung 
des Dampfeylinders bewirkt; wie früher schon beschrieben, 
würde dabei die Maschine sofort stehen bleiben, weil der 
Dampfeylinder nicht mehr seine nöthige Füllung er- 
hielte. Dem beugt aber die Einrichtung selbsthätig vor, 
weil vor dem eigentlichen Stehenbleiben zuerst lang- 
samerer Gang der Maschine und des mit ibr verbundenen 
statischen Regulators eintritt, wobei sich die Schwung- 
massen des letzteren in eine neue tiefere Gleichgewichts- 


lage herabsenken, also durch das Stellzeug F DCB der 
Steuerhebel BA wieder in seine frühere Lage gehoben 
wird, der Dampfcylinder also wieder seine nöthige Füllung 
erhilt, wobei aber — der neuen tieferen Lage der Schwung- 
massen des statischen Centrifugalregulators entsprechend — 
die Regulatorwelle, also auch die regulirte Maschine eine 
kleinere Umgangszahl in der Minute machen wird; es folgt 
aus dem Wesen der beschriebenen Einrichtung, dass der 
Kolben J jeweilen einen solchen Hub macht, dass die 
Schwungmassen des statischen Centrifugalregulators so 
weit herabgehen und damit der Maschine eine so stark 
verminderte Umdrehungszahl geben, dass der Compressor 
nur so viel verdichtete Luft liefert, als gerade gebraucht 
wird, denn im anderen Falle, wenn er noch mehr Luft 
liefern würde, so würde der Luftdruck noch mehr steigen, 
der Kolben J also noch weiter herausgeschoben, wodurch 
die Geschwindigkeit der Maschine durch den beschriebenen 
Regulirungsmechanismus noch mehr verlangsamt würde. 

Steigt nun umgekehrt der Luftbedarf (indem z. B. vier 
von den sechs abgestellten Bohrmaschinen wieder in Be- 
trieb gesetzt werden), so wird, weil vorerst der Compressor 
noch seinen vorigen langsameren Gang beibehält, weniger 
Luft geliefert, als verbraucht wird; der Luftdruck sinkt 
also, damit sinkt auch bald der Luftdruck auf den Kol- 
ben J, und zwar bis unter die Spannkraft der Feder f; diese 
letztere Spannkraft überwiegt also den auf dem Kolben J 
lastenden Luftdruck; der Kolben J wird daher wieder in 
seinen Stiefel zurückgezogen und nimmt dabei auch den 
Endpunkt B des Steuerhebels BA mit sich in die Höhe; 
der Dampfeylinder erhält grössere Füllung, und da er 
vorher die nöthige Füllung hatte, so erhält er jetzt eine 
grössere als diese nöthige Füllung, die Maschine will also 
durchgehen; dem beugt aber die Einrichtung wiederum 
selbsthätig vor, indem bei grösserer Umgangszahl sich die 
Schwungmassen des statischen Centrifugalregulators in 
eine neue höhere Gleichgewichtslage heben, womit durch 
Vermittelung des Stellzeuges F DC B der Steuerhebel B A 
wieder hinabgedreht wird, und zwar so weit, bis der 
Füllungsgrad des Dampfeylinders gerade wieder der nöthige 
geworden. 

Begrenzt man den Auszug des Kolbens J aus seinem 
Stiefel H nicht, so wird, wenn gar keine verdichtete 
Luft mehr gebraucht wird, die Maschine durch den be- 
schriebenen Apparat selbsthätig abgestellt, indem dann, 
auch bei noch so verkleinerter Tourenzahl, der Luftdruck 
doch immer noch mehr steigt, also der Kolben J immer 
weiter herausgetrieben wird, wodurch schliesslich der 
Füllungsgrad des Dampfeylinders unter den nöthigen fällt. 
In der Praxis ist solch selbsthätiges gänzliches Abstellen 
der Maschine sehr unerwünscht; man begrenzt deswegen 
den Auszug des Kolbens J aus seinem Stiefel — z. B. 
dadurch, dass die obere Traverse X, an den oberen Fort- 
satz des Stiefels H stösst — so dass dieser Kolben nicht 
weiter heraus gehen kann, als dass er in der tiefsten 
Stellung der Schwungmassen des statischen Centrifugal- 
regulators (also bei der kleinstmöglichen Umgangszahl des 
letzteren und also auch der regulirten Maschine) gerade 
noch den nöthigen Füllungsgrad am Dampfcylinder ein- 
stellt (es ist dabei gut, diese Hubbegrenzung des Kolbens J 
einstellbar zu machen). Alsdann kann die Maschine von 
dem vorliegenden Leistungsregulator nicht gänzlich still- 
gestellt werden, sondern sie wird immer noch im Gang 
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bleiben, aber nur mit ihrer Minimaltourenzahl; die geringe 
Menge der bei diesem Vorgange geförderten verdichteten 
Luft (bezieh. des Wassers u. s. w.) lässt man durch ent- 
sprechend belastete Sicherheitsventile abblasen. 

Eine Abänderung des in Fig. 18 dargestellten Appa- 
rates zeigt Fig. 19, diese ergibt sich aus der in Fig. 17 
beschriebenen Construction, wenn man die Verstellung des 
Hebels F D D, gegen den Hebel DC dadurch selbsthätig 
macht, dass man anstatt einer von Hand verstellbaren 
Schraube (Fig. 17) einen von Druckflüssigkeit bethätigten 
dynamometrischen Apparat oMHJK (Fig. 19) zwischen 
jene Hebel einschaltet. Es wird das biegsame Röhrchen o 
einerseits mit der Druckflüssigkeit des zu regulirenden 
Pumpwerkes in Verbindung gesetzt, und andererseits mün- 
det es in die luftdichte Kammer unter einer biegsamen 
Membran M, welche in einem Gehäuse H sitzt, das mit 
dem Hebel DC verbunden ist. Ein Führungskolben J 
überträgt mittels des Stiftes X den Hub der Membran 
auf den Hebel #DD,. Mittels einer Feder f, deren Spann- 
kraft durch eine Schraube beliebig regulirt werden kann, 
wird der hintere Theil des Hebels F DD, gegen den He- 
bel DC gezogen, und es wird die Schraube so stark 
angezogen, dass sich der Membrankolben erst dann zu 


Fig. 19. 
Regulator für Dampfmaschinen mit veränderlicher Expansion von Weiss. 


heben beginnt, wenn der Druck der Arbeitsflüssigkeit eine 
bestimmte festgesetzte Grösse, sagen wir z. B. 8 Atmo- 
sphären, erreicht hat. Alsdann wird mittels Drehens des 
Handrädchens Æ dem Regulator eine solche Tourenzahl 
gegeben, dass das von ihm regulirte Pumpwerk seine für 
die nächste Zeit gewünschte grösste Leistung (oder etwas 
weniger mehr) in der Minute ergibt. Solange nun die 
Spannung der Druckflüssigkeit jenen obigen festgesetzten 
Druck von 8 Atmosphären nicht überschreitet, so wird 
der Membrankolben unbewegt in seiner tiefsten Lage ver- 
harren und die Hebelverbindung FDD,C wird wie ein 
starrer Hebel F DC wirken. Sobald aber der Druck von 
8 Atmosphären erreicht und in Begriff ist, überschritten 
zu werden, so hebt sich der Membrankolben M und J 
von seiner Ruhelage ab und entfernt die beiden Hebel 
DD, und DC von einander (der Winkel 5 verkleinert 
sich), und da hierbei anfänglich vermöge der Trägheit des 
mit der Hülse F verbundenen statischen Centrifugal- 
regulators der Hebel FDD, seine Lage noch beibehält, 
so wird der Hebel DC herabgedrückt und wird dadurch 
die Umfangszahl des Regulators, also auch diejenige 
der von ihm beherrschten Maschine entsprechend selbs- 
thätig verkleinert, genau so, wie dies schon an der Con- 
struction Fig. 17 beschrieben worden ist. Nimmt der 
Druck der Arbeitsflüssigkeit wieder ab (z. B. indem der 
Verbrauch derselben wieder grösser wird), so sinkt der 


Neue Regulatoren. 


243 


Membrankolben (gezogen durch die Feder f) nieder, der 
Hebel DC geht in die Höhe und die Umgangszahl der 
Maschine erhöht sich dadurch wieder, und zwar auto- 
matisch. Was vorhin über eine Hubbegrenzung des Plunger- 
kolbens J (Fig. 18) gesagt wurde, gilt auch hier für eine 
Hubbegrenzung des Membrankolbens J (Fig. 19). 

Es ist klar, dass die bis jetzt an Hand von Fig. 18 
und 19 beschriebenen Constructionen überall dort Ver- 
wendung finden können, wo ein von einer Expansions- 
dampfmaschine betriebenes Pumpwerk derart regulirt wer- 
den soll, dass man ihm zuerst von Hand eine solche Ge- 
schwindigkeit gibt, das es den für die nächste Zeit voraus- 
sichtlichen grössten Bedarf an geförderter (tropfbarer oder 
gasförmiger) Flüssigkeit deckt und dass zudem der Gang 
der Maschine selbsthätig beliebig stark verlangsamt wird, 
wenn der Druck der geförderten Flüssigkeit eine beliebig 
festzusetzende, aber bestimmte Grenze überschreitet. 

Unmittelbar in den bis jetzt angegebenen Ausführungs- 
formen aber nicht zu verwenden sind diese Constructionen 
zur Regulirung zweier besonderer Arten von Pumpwerken, 
nämlich: 

1) der Druckpumpen für hydraulische (mit Wasser 
oder Luft betriebene) Accumulatoren und 

2) von Wasserpumpwerken, welche ihr Wasser in einen 
in bestimmter Höhe gelegenen Behälter schaffen. 

Bei diesen ist nämlich der Druck der Arbeitsflüssig- 
keit (des Wassers) immer der gleiche und hängt der- 
selbe nur ab bei 1) von der jeweiligen Gewichtsbelastung 
des Accumulatorkolbens, bei 2) von der Höhenlage des 
Behälters über der Pumpe. Eine Regulirung solcher 
Pumpwerke in Folge Druckveränderung, wie sie vor- 
stehend beschrieben worden, kann also hier nicht statt- 
finden, weil hier überhaupt keine Druckänderung auftreten 
soll und auch keine auftritt. Hingegen wird hier eine 
andere Art selbsthätiger Regulirung verlangt: bei 1) soll 
der Gang der Pumpe verlangsamt werden, sobald der 
Accumulatorkolben in die Nähe seiner obersten Lage 
kommt, und bei 2) soll der Gang der Pumpe verlangsamt 
werden , sobald der Wasserspiegel im Behälter eine ge- 
wisse Höhe erreicht hat. Durch Beifügung der Hilfs- 
apparate (Fig. 18a und 18b) wird dies mit den vorlie- 
genden Leistungsregulatoren bei Accumulatorpumpen 
erreicht, und mittels der Rohranordnung (Fig. 20) bei 
Pumpen für Behälter. 

Man verbindet das biegsame Röhrchen o (Fig. 18) 
nicht direct mit dem Druckwasser des Accumulators, son- 
dern führt es zuerst mittels Röhrchen o, zu einem Drei- 
weghahn M (Fig. 18a); ein anderes Röhrchen o,, das eben- 
falls zu diesem Hahn M führt, steht mit dem Druckwasser 
des Accumulators in Verbindung, während das Abfluss- 
röhrchen o, ins Freie mündet. Bei der gezeichneten Stel- 
lung des Hahnes M (bei herabgelegtem Hebel a des Hahn- 
kükens) ist das Druckwasser von dem Regulirapparat 
abgesperrt und der Kolben J nicht belastet, weil der 
Druckraum im Stiefel H über ihm mittels des Röhrchens o 
und dessen Fortsetzung o, durch den Hahn M und das Aus- 
flussrohr o, mit der freien Luft in Verbindung steht. Die 
Regulirvorrichtung wirkt jetzt so, als ob der ganze 
Uebertragungsapparat zwischen C und 3 nicht vorhanden 
wäre, und als ob das Hebelende C mit dem Ende B des 
Steuerhebels B.A durch eine starre Stange C B verbunden 
wäre, und der statische Regulator wird der von ihm re- 
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gulirten Maschine diejenige Umgangszahl geben, die man 
mittels Drehens des Handrädchens Æ eingestellt hatte. 

Es nehme nun der Verbrauch an Druckwasser ab, 
so steigt der Accumulatorkolben, und soll dann, wenn er 
eine gewisse Höhe erreicht hat, das Pumpwerk entsprechend 
dem verminderten Wasserverbrauch selbsthätig einen lang- 
sameren Gang annehmen, was folgendermassen bewirkt 
wird: Wenn der Accumulatorkolben eine gewisse Höhe 
erreicht hat, so stösst ein mit ihm verbundener Arm unter 
den Hebel a des Dreiweghahnes M und nimmt denselben 
bei noch weiterem Steigen des Accumulatorkolbens mit in 
die Höhe, bis schliesslich in die Stellung aj; alsdann wird 
aber das Druckwasser im Rohr 0; mittels des Dreiweg- 
hahnes M und der Rohrleitung o, und o mit dem Druck- 
raum über dem Kolben J in Verbindung gesetzt; der 
Kolben J wird herausgeschoben, der Steuerhebel B 4 wird 
dadurch zuerst herabgedrückt, die Umgangszahl ermässigt 
sich, worauf der Steuerhebel B A durch die dabei erfolgte 
Senkung der Schwungmassen des statischen Regulators 
wieder in seine frühere Lage zurückgezogen wird, in wel- 
cher er dem Dampfeylinder wieder seine dauernd nöthige 
Füllung gibt; alles das, wie schon beschrieben. Steigt 
dann der Wasserverbrauch wieder, sinkt also der Accu- 
mulatorkolben, so nimmt ein mit ihm verbundener zweiter 
Arm den Hebel a, des Dreiweghahns M mit hinunter und 
bringt ihn in die Stellung a und den Hahn selbst in die 
gezeichnete Stellung zurück, wobei das Druckwasser von 
03 her wieder abgesperrt, dagegen der Raum über dem 
Kolben J durch den Hahn M und das Ablaufröhrchen o, 
mit der freien Luft in Verbindung gesetzt wird, indem 
so das über dem Kolben J gestandene Wasser durch das 
Ablaufrohr o, ins Freie entweichen kann, zieht die Feder f 
den Kolben J günzlich in seinen Stiefel zurück, womit 
einestheils — wie früher schon gezeigt — die Umgangs- 
zahl des Regulators (und damit auch seiner Maschine) 
vergrössert wird, anderentheils der Regulirmechanismus 
wieder in seinen ursprünglichen Zustand kommt und so 
zu einem neuen Spiel vorbereitet ist. 

Eine Abänderung des Hilfsapparates zeigt Fig. 18b. 
Röhrchen og steht wieder in Verbindung mit dem Druck- 
wasser, 0, führt ins Freie und o, steht mit o und also 
auch mit dem Stiefel H in Verbindung. Steigt nun der 
Accumulatorkolben in die Höhe, so stösst nahe seiner 
obersten Stellung ein mit ihm verbundener (hier nicht 
gezeichneter) Arm unter die Verlängerungsstange des 
Ventils » und hebt somit das letztere, wodurch Druck- 
wasser aus 03 nach o, und o und über den Kolben J ge- 
langt und letzteren heraustreibt, also ebenfalls auf Ver- 
langsamung des Ganges der Maschine hinwirkt. Freilich 
wird während dessen auch aus der offenen Mündung o, 
etwas Wasser ausspritzen; man gibt aber dieser Mündung o, 
einen viel kleineren Querschnitt als den Rohrleitungen o;, 
o; und o, so dass in letzterer Leitung immer noch Druck, 
wenn auch verminderter Druck, herrscht, welcher aber in 
seiner Wirkung auf den Kolben J genügt, die Spannkraft 
der Feder f zu überwinden. Sinkt dann der Accumulator- 
kolben, so sinkt auch der oben erwähnte, mit ihm ver- 
bundene Arm, das selbsthätige Ventil v mit seiner Ver- 
längerungsstange v, fällt herab und schliesst das Druck- 
wasser aus 0, von dem Regulirapparat ab, worauf die 
Feder f den Kolben J wieder in sein Gehäuse zurück- 
zieht, indem das über dem Kolben gestandene Wasser durch 


die Mündung o, ins Freie gedrückt wird, und die Maschine 
fängt demnächst an rascher zu gehen. Man kann sich 
auch die besondere Mündung o, dadurch ersparen, dass 
man die Verlängerungsstange r, nicht dicht schliessend, 
also nicht durch eine Stopfbüchse, sondern nur durch eine 
Bohrung mit etwas Spiel in das Ventilgehäuse treten 
lässt; die dadurch entstehende Undichtheit vertritt dann 
die Stelle der besonderen Ausflussmündung 0. 

Es ergibt sich, dass bei Anwendung der Hilfsapparate 
Fig. 18a und 18b der Feder f eine ganz bestimmte, in 
genauer Weise vom Druck der Arbeitsflüssigkeit im Accu- 
mulator abhängige Spannung nicht gegeben zu werden 
braucht; diese Spannung muss einerseits nur kleiner sein, 
als der volle (bei Anwendung von Fig. 18a) oder als der 
redueirte (bei Anwendung von Fig. 18b) Druck der Ar- 
beitsflüssigkeit auf die Kolben J; anderntheils muss sie 
aber mindestens so gross sein, dass sie, wenn der Druck 
der Arbeitsflüssigkeit aufgehört hat, auf den Kolben J zu 
wirken, im Stande ist, diese Kolben in ihre Ruhelage 
zurückzuziehen und gleichzeitig den Widerstand des Stell- 
zeuges zu überwinden. Diese beiden Grenzen für die 
Spaunung der Federn f liegen so weit auseinander, dass 
eine passende zwischenliegende Spannung ohne Schwierig- 
keit mittels Schrauben L eingestellt werden kann. 

Von besonderer Bedeutung wird bei solchen Accumu- 
latorpumpen das, was über die selbsthätige, vollständige 
Stillstellung der Maschine, oder aber nur die selbsthätige 
Herbeiführung ihrer geringsten Gesehwindigkeit (ohne völ- 
ligen Stillstand) gesagt wurde. Accumulatorkolben arbeiten 
fast fortwährend gegen ihre oberste Lage an, die sie nicht 
überschreiten dürfen; wird nun die Einrichtung (durch 
anderweitige, hier nicht zu erwähnende Mittel) so getroffen, 
dass bei der Erreichung der obersten Lage des Accumu- 
latorkolbens (welche oft im Zeitraum einer Minute mehrere 
Male erreicht wird) die Dampfmaschinen der Druckpumpen 
selbsthätig jedesmal vollständig abgestellt werden, so liegt 
fortwährend die Gefahr nahe, dass sie beim Sinken des 
Accumulatorkolbens nicht sofort wieder selbsthätig an- 
gehen, was für den Accumulatorbetrieb und die dabei be- 
schäftigten Menschen von den verhängnissvollsten Folgen 
sein kann (z. B. in Stahlwerken, Giessereien u. s. w.). Es 
ist deswegen vorzuziehen, die Druckpumpen bei hoher 
Lage des Accumulatorkolbens nicht vollständig abzustellen, 
sondern dieselben nur auf ihre niedrigste Umdrehungs- 
zahl zu bringen, wobei dann das wenige Druckwasser, 
das sie auch bei dieser Geschwindigkeit noch fördern — 
wenn es nicht sonst im Betrieb nützlich verbraucht wird 
— entweder durch Sicherheitsventile entweicht oder aber 
durch ein in der obersten Lage des Accumulatorkolbens 
von letzterem aufgestossenes Ventil abläuft. Dieses nicht 
vollständige Stillste!!en der Maschine, sondern das blosse 
Ermässigen ihrer Geschwindigkeit wird dadurch erreicht, 
dass man den Auszug oder den Hub der Kolben J so 
begrenzt (am besten durch einen stellbaren Stellring oder 
Bund), dass bei tiefster Lage der Schwungmassen des 
statischen Centrifugalregulators diese Kolben nur so weit 
herausgehen können, dass der Steuerhebel B A gerade noch 
mindestens den nöthigen Füllungsgrad gibt. 

Fig. 20 stellt als Hilfsapparat die Rohranordnung 
dar, die nöthig ist, um die selbsthätigen Leistungsregu- 
latoren auch bei Pumpen für Behälter anwenden zu können. 
Durch das Rohr Q wird das Wasser dem Behälter R mit 
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dem Ueberlauf S zugeführt. Ein Rohr o, mündet in der 
Höhe a-a etwas unterhalb des Ueberfalles S in den Be- 
hälter J?. Die untere, ins Freie führende Mündung 0y, 
von bedeutend kleinerem (Querschnitt. als das Rohr a, 
dient zur selbsthätigen Entleerung dieses Rohres 0,; das 
an o, anschliessende Seitenröhrchen o ist das früher schon 
erwähnte biegsame Röhrchen o, welches nach einem Re- 
gulirapparat Fig. 18 oder Fig. 19 führt, welcher die 
Dampfmaschine der betreffenden Behälterpumpe regulirt. 
Solange nun der Wasserspiegel im Behälter R die 
Höhe a-a nicht erreicht, bleibt der selbsthätige Regulir- 
apparat ausser Wirkung, und die Maschine macht diejenige 
Umgangszahl, die man ihr durch Einstellung des Handräd- 
chens Æ gegeben hatte. Steigt nun aber der Wasserspiegel 
iu Reservoir über die Höhe a-a hinaus, so füllt sich das 
Rohr o, mit Wasser, und zwar trotzdem dabei fortwährend 
auch durch die Mündung o, etwas Wasser ausläuft, weil 
diese Mündung relativ eng ist. Der Wasserdruck pflanzt 


sich durch das biegsame Röhrchen o zu dem dynamome- | 


trischen Apparat fort, setzt denselben derart in Thätigkeit, 
dass sich der Gang der Maschine verlang- 
samt, das Pumpwerk also weniger Wasser 
in den Behälter R fördert. Nimmt dann 
der Wasserverbrauch aus dem Behälter R 
zu, so sinkt der Wasserspiegel wieder, 
und sobald er bis unter die Höhe a-a ge- 
sunken ist, so entleert sich das Rohr o, 
durch die Mündung o, und der Druck im 
Röhrchen o, und also auch in dem mit 
diesem verbundenen dynamometrischen Ap- 
parat verschwindet; der letztere geht in 
seinen ursprünglichen Zustand zurück und 
ertheilt der Maschine ihre frühere — 
grössere — Geschwindigkeit, alles wie 
schon früher beschrieben. 
Es ist bisher immer eine /?ider-Steuerung 
ina eh angenommen worden. Es ist aber klar, dass 
Ein y Werk. diese Leistungsregulatoren bei jeder be- 
liebigen Expansionssteuerung, heisse dieselbe 
nun Corliss-, Sulzer-, Colmann- u. s. w. Steuerung, Verwen- 
dung finden können, gerade wie auch z. B. ein Wait’scher, 
Porter’scher, Pröll’scher, Buss’scher oder irgend ein anderer 
Regulator für alle möglichen Expansionssteuerungen ver- 
wendet werden kann und auch wird. 

Mit den beschriebenen Leistungsregulatoren können die 
Uingangszahlen der von ihnen beeinflussten Maschinen inner- 
halb um so weiterer Grenzen verstellt werden, je statischer 
die dabei verwendeten Centrifugalregulatoren sind oder, 
um den eingangs der Beschreibung erklärten, hier besser 
passenden und schärferen Begriff zu gebrauchen, je grösser 
die Regulirfihigkeit der dabei verwendeten Centrifugal- 
regulatoren ist. Die analytische Untersuchung ergibt diese 
Regulirfähigkeit pọ für den Centrifugalregulator G (Fig. 17) 
mit den dort gewählten Buchstabenbezeichnungen: 


= | J ems ame] 91 tein Q min + lu 
td min SUN Amax + lu 
wenn Mar die grösste Umdrehzahl der Regulatorwelle für 
den grössten Ausschlagwinkel &nar und nmin die kleinste 
Umdrehzahl für den Ausschlagwinkel &min der Schwung- 


massen bedeutet, und wenn das Verhältniss zwischen dem 
Abstand z des Aufhängepunktes des Pendels von der Re- 
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gulatorachse zu der Pendellänge ! mit u bezeichnet wird, 
d. h. wenn 
z 


II. AT 


ist. Aus Gleichung I. ist ersichtlich, dass für gegebene 
Grenzwerthe &mar und @min die Regulirfähigkeit o nur von 
dem Verhältniss u abhängt und um so grösser wird, je 
grösser dies Verhiiltniss u gemacht wird. Eine neue Form 
von Centrifugalregulatoren, bei welchen auf kleinsten 
Raum jenes Verhältniss relativ sehr gross gemacht wer- 
den kann, und welche also insbesondere für vorliegende 
Leistungsregulatoren sich eignen, ist in Fig. 18 dargestellt. 
In Fig. 18 (Aufriss und Grundriss) sind N cylindrische 
Schwungmassen vom Durchmesser d, welche excentrisch 
und drehbar an den Zapfen 7’ aufgehängt sind, welch 
letztere im Abstand z von der senkrechten Regulator- 
welle Q durch das auf letzterer unbeweglich festgemachte 
Querhaupt P getragen werden. Die Uebertragung der 
Auf- und Niederbewegung dieser cylindrischen Schwung- 
massen N auf die Regulatormuffe F geschieht nun auf 
folgende neue, einfache und billige Weise. Ein als Ro- 
tationskörper gebildetes Gehäuse R V S, welches unten auch 
die Rinne oder die Bahn für die Muffe F trägt, ist oben 
und unten an der senkrechten Regulatorwelle Q so geführt, 
dass es sich der Höhe nach auf dieser Welle frei ver- 
schieben kann (und wenn man will, dass es sich auch frei 
auf dieser drehen kann, was aber nicht wesentlich ist). 
Die inneren Seiten sowohl des oberen Deckels R als des 
unteren Deckels S sind senkrecht zur Achse Q eben ge- 
dreht und haben die beiden Ebenen R und S einen Ab- 
stand d, von einander, der gleich oder nur um Bruchtheile 
eines Millimeters grösser ist als der Durchmesser d der 
beiden cylindrischen Schwungmassen N. Bei der durch 
die veränderliche Tourenzahl der Regulatorwelle @ be- 
dingten veränderlichen Centrifugalkraft der Schwung- 
massen N werden letztere bald auf-, bald niederschwingen 
(Winkel œ wird sich vergrössern oder verkleinern) und 
nehmen dann diese cylindrischen Schwungmassen das frei 
auf der Welle Q verschiebbare Gehäuse AR V S sammt der 
daran eingedrehten Rinne für die Regulatormuffe F mit 
hinauf und hinunter und wird dann die Muffenbewegung 
durch das Stellzeug F D CB auf das Expansionsorgan der 
Dampfmaschine übertragen, wie das früher beschrieben 
worden. Das Gewicht der Hülse R V S selber dient dabei 
als sogen. Hülsengewicht, welches die Energie des Regu- 
lators vermehrt. Trotz des Vorhandenseins dieses Hülsen- 
gewichtes gilt für die eben beschriebene Anordnung des 
eigentlichen Centrifugalregulators für die Regulirfähigkeit 
der in Gleichung I. aufgestellte Ausdruck doch noch (was 
nicht der Fall wäre für verschiedene andere Regulator- 
systeme, bei welchen die Anbringung eines Hülsengewichtes 
die Regulirfühigkeit sofort vermindern würde). 

In der Zeichnung ist das Verhältniss u = $ ungefähr 
gleich 2 angenommen; danach wird nach Gleichung I., 
wenn man für &mar 80° und für Guin 10° zulässt, die 
Regulirfähigkeit 

o= FA = 4,80. 

Danach kann mit diesem Regulator in Verbindung 
mit einem der beschriebenen Stellzeuge die Tourenzahl 
der von ibm beherrschten Maschine innerhalb so weit aus 


246 


einander liegender Grenzen beliebig eingestellt werden, 
dass die grösste Umgangszahl das 4,80 fache der geringsten 
beträgt, oder die Leistung der Maschine kann vom ein- 
fachen auf das 4,80fache gesteigert und kann auch auf 
jeden beliebigen Zwischenwerth eingestellt werden; also 
eine Mannigfaltigkeit in der Geschwindigkeit und in der 
leistung, wie sie bisher mit anderen Mitteln und ohne 
Zuhilfenahme von Dampfdrosselung nicht im entferntesten 
erreicht wurde. 

Die Energie E des Centrifugalregulators (unter Energie 
wird hier der Begriff verstanden, wie er von Grashof in 
seiner theoretischen Maschinenlehre, II. Bd., festgestellt 
wird) beträgt, wenn G das Gewicht einer Schwungmasse N 
und Q das Gewicht der ganzen Hülse RV S ist, 

IM. E=2.6+ 9, 

sie ist also gleich dem ganzen Gewicht sämmtlicher be- 
weglicher Theile des Centrifugalregulators und unabhingig 
von der Stellung desselben, d. h. unabhängig vom je- 
weiligen Ausschlagwinkel & der Schwungmassen. (Das 
letztere ist bei dem Regulator @ (Fig. 17) auch nicht der 
Fall; dort nimmt die Energie mit abnehmendemWinkel « ab.) 

Wenn man die Hülse RV S schwer genug macht, so 
dass ihr Gewicht allein schon genügt, den Widerstand des 
Stellzeuges bei ihrem Sinken zu überwinden, so kann man 
die Herstellung des Centrifugalregulators der Fig. 18 noch 
dadurch erleichtern, dass man die cylindrischen Schwung- 
massen N nur von der oberen Ebene R der Hülse berühren 
lässt (oder mit anderen Worten, dass die ganze Hülse 
oder das Gehäuse RV S nur mit seinem oberen, innen 
abgedrehten Deckel auf den Schwungmassen N ruht), 
während der untere Deckel S des Gehäuses die Schwung- 
massen nicht zu berühren braucht, also an der Innenfläche 
auch keine besondere Bearbeitung verlangt. Freilich wird 
damit die Energie Æ des Regulators bei dessen Fallen 
kleiner (nämlich Æ = Q, indem in Gleichung III. G = o 
zu setzen ist), als bei dessen Steigen (wo nach Gleichung III. 
E=2G-+0 ist), was aber dann nichts schadet, wenn 
überhaupt keine grosse Energie, keine rasche Wirkung 
vom Regulator gefordert wird, was z. B. der Fall ist, 
wenn er an einem Compressor wirkt, während da, wo 
grosse Energie und rasche Wirkung desselben gefordert 
werden müssen, wenn er z. B. an einer Accumulatorpumpe 
angebracht ist, eine solche Verminderung der Energie des 
Regulators, wenn auch nur nach der einen Bewegungs- 


richtung desselben hin, sehr unerwünscht ist. 
(Schluss folgt.) 


Versuche mit rothglühenden Flammenrohren. 
Mit Abbildungen. 


Um die allgemein verbreitete Ansicht zu widerlegen, 
dass Wassermangel in vielen Fällen die Ursache eingetre- 
tener Kesselexplosionen sei, liess vor Kurzem die Manchester 
Steam Users Association durch ihren Oberingenieur Lavington 
E. Fletcher mit einem Zweiflammrohrkessel, auf dessen 
vom Wasser theilweise entblösste und in rothglühenden 
Zustand versetzte Flammenrohre kaltes Wasser gepumpt 
wurde, Versuche anstellen, welche nach Industries, 1890 
S. 609, auch gleichzeitig auf verschiedene andere hier nicht 
miterwähnte Gesichtspunkte ausgedehnt wurden. 

Der Versuchskessel hatte bei 2135 mm Durchmesser 
eine Länge von 8460 mm und die vollständig glatten, 
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nicht versteiften Flammenrohre von je 915 mm Durch- 
messer zeigten, ebenso wie auch der Kesselmantel eine 
Blechdicke von 11 mm. Die 14 mm dicken Stirnböden 
des Kessels hatten Blechanker, und zwar der vordere Boden 
vier, der hintere zwei solcher Ankerdreiecke über den 
Flammenrohren und letzterer noch einen Blechanker unter 
denselben; sämmtliche Bleche waren durch einfache Nietung 
mit einander verbunden. 

Die beiden Speiseventile an der vorderen Stirnwand 
führten, wie in Fig. 1 und 2 ersichtlich, das Speisewasser 
in zwei etwa 150 mm über den Flammenrohren liegende 


Fig 1. 
Versuche mit rothglühenden Flammenrohren. 


Fig. 2. 


Vertheilungsrohre, von denen das eine von 8,960 m Länge 
in gewöhnlicher Weise gerade fortgeführt und nur auf der 
hinteren Hälfte C D auf der Innenseite mit Löchern zum 
Ausfliessen des Wassers versehen war, so dass dasselbe 
erst hinter der Feuerbrücke ausströmen konnte, das andere 
Rohr von 2,060 mm Länge dagegen so gebogen war, dass 
es direct über die Mitte des einen Flammenrohres zu 
liegen kam, und das durch die auf der Länge EF des- 
selben angebrachten Löcher spritzende Wasser direct auf 
den glühenden Scheitel dieses Flammenrohres wirken konnte. 

Die in den Rohren liegenden Roste hatten 1828 mm 
Länge bei je 915 mm Breite, und an Kesselgarnituren waren 
ausser den beiden Speiseventilen von je 63 mm Oeffnung 
noch zwei Wasserstandsgläser zu beiden Seiten des Mantels, 
ein Manometer und zwei Sicherheitsventile von 76 und 
101 mm Durchmesser angebracht. 

Um etwaige Durchbiegungen der Flammenrohre und 
ferner die Temperatur des Wassers im Kessel am Boden, 
sowie am Wasserspie- =<; se: 
gel messen zu können, | | nl 
waren auf dem Schei- f | — N 
tel eines jeden Flam- | v4 5N 
menrohres in Entfer- f| = 
nungen von1245,2057 | 1 | 
und 3657 mm vonder | «= | H | 
vorderen Stirnwand ey en SZ Be 
eiserne Stäbe befestigt <1 20s = => Ga = 
(Fig. 3), die mittels EEE SR > 
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geführt und mit Draht- versuche mit us Flammenrohren. 
seilen verbunden wa- 

ren, die über Rollen laufend an ihrem herabhängenden Ende 
je einen Zeiger trugen, dessen Stellung an einem getheilten 
Massbrettchen beobachtet werden konnte; an der vorderen 
Stirnwand waren ferner zwei Hähne eingeschraubt, der 
obere 150 mm über dem Scheitel der Flammenrohre, der 
untere 75 mm über dem Boden des Mantels und jeder 
Hahn war mit einem wagerechten Einsteckrohr von 3,6 m 
Länge versehen. 
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Um die Umgebung der Versuchsstation zu sichern, 
war vor und hinter dem Kessel ein starker Schutzwall 
aufgeworfen und eine aus starken Bohlen erbaute kleine 
Hütte in 10 m Entfernung seitwärts vom Kessel diente 
als Beobachtungsposten für die Sachverständigen, weshalb 
hier auch ein zweites Manometer, sowie ein drittes Wasser- 
standsglas zum Ablesen untergebracht waren. 

Auch die Speiseröhren, sowie das Abdampfrohr führten, 
mit den nöthigen Ventilen versehen, durch diese Beob- 
achtungsstation und ferner konnten von hier aus die Sicher- 
heitsventile mittels Schnüren gelüftet werden. 

Bei dem ersten, ohne Dampfspannung vorgenommenen 
Versuche wurde zunächst bei hellem Feuer und geöffneten 
Sicherheitsventilen das Wasser bis auf 400 mm unter den 
Scheitel der Flammenrohre abgelassen, hierauf das grössere 
Sicherheitsventil geschlossen (das kleinere Sicherheitsventil 
blieb durch ein Versehen offen) und die Speisepumpe, 
welche 155 1 Wasser in der Minute liefert, angestellt. Die 
Spannung stieg hierbei in 1'j Minute von 0,43 auf 0,36 at, 
um dann nach 1 Minute wieder auf 0,07 at zu sinken. 
Eine Wiederholung dieses Versuches ergab, naclıdem der 
Verschluss beider Sicherheitsventile bewirkt und die Speise- 
pumpe angestellt worden war, innerhalb einer Zeit von 
/s Minuten ein Steigen der Spannung im Kessel von 0,43 
auf 1,90 at; nachdem ging diese allmählich wieder herunter, 
bis sie nach 13'/2 Minuten 0,43 at betrug. Nachdem das 
Wasser innerhalb 20 Minuten die Rohre wieder vollständig 
bedeckte, betrug die Dampfspannung noch 0,36 at. 

Die vorgenommenen Untersuchungen zeigten, dass sich 
auf beiden Rohren zwei Blasen (Abschälungen) gebildet 
hatten; das rechte Flammenrohr war dabei oval geworden, 
und zwar betrug der Unterschied der Durchmesser des- 
selben in 2300 mm Entfernung von vorn 89 mm. Die beiden 
der Erhitzung am stärksten ausgesetzten Nähte hatten sich 
etwas geöffnet, waren aber trotzdem nicht eingerissen. 

Die beschädigten Platten wurden nun herausgenommen 
und durch Walzen in ibre ursprüngliche Form zurück- 
gebracht, hierauf wieder eingebaut, sorgfältig verstemmt 
und vernietet, so dass sie einer Wasserdruckprobe von 
8,3 at widerstanden, ohne undicht zu werden, und die 
weiteren Versuche nunmehr unter Dampfspannung vor- 
genommer. 

Um den Zeitpunkt des Erglühens der Flammenrohre 
in der Beobachtungsstation genau erkennen und recht- 
zeitig Wasser mit der Speisepumpe auf die erhitzten Bleche 
bringen zu können, wurde jetzt auf den Scheitel eines 
jeden Rohres eine Scheibe von leicht schmelzbarem Metall 
befestigt und in diese ein durch den Mantel geführter 
Stab eingeschraubt, dessen Bewegung wieder an einem ge- 
theilten Massbrettchen abgelesen werden konnte. Trotz- 
dem wurde beim ersten Versuch das Schmelzen dieser 
Scheibe nicht rechtzeitig genug erkannt, da die Bewegung 
des Stabes jedenfalls durch Klemmen in der Stopfbüchse 
beeinträchtigt wurde; unmittelbar vor dem Beginne des 
Speisens, 10 Minuten nach Freilegung der Flammenrohr- 
scheitel und 6 Minuten nach Senkung des Wasserspiegels 
auf 76 mm unter Rohrscheitel klappte das rechte Flammen- 
rohr zusammen. Die erste Rundnaht desselben zeigte einen 
900 mm langen Riss, welcher 300 mm weit aufklaffte; das 
linke Flammenrohr wurde um 25 mm eiugedrückt. Ein 
eingesetzter Schmelzpfropfen und einige Bleistreifen auf 
dem rechten Rohre waren geschmolzen, was jedenfalls als 
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sicheres Zeichen angesehen werden kann, dass die Bleche 
rothglühend gewesen sind. 

Um das Festklemmen der Messstangen zu verhüten, 
wurde bei den weiteren Versuchen ihre Verbindung mit 
der Metallscheibe von 130 mm Durchmesser durch eine 
Kette bewerkstelligt, so dass die Beweglichkeit der Stange 
jederzeit geprüft werden konnte, und während bisher das 
Niedergehen des Wasserstandes durch Ausblasen von Wasser 
aus dem Ablasshahn erreicht wurde, passte man dieses 
jetzt mehr den wirklichen Vorgängen im Betriebe an und 
überliess das Sinken des Wasserspiegels vom Scheitel der 
Flammenrohre an ausschliesslich der Verdampfung; die 
Dampfspannung wurde so hoch gehalten, dass die Sicher- 
heitsventile, welche für 1,7 at Spannung belastet waren, 
lebhaft abbliesen. 

Die nun folgenden 9 Versuche ergaben ähnliche Re- 
sultate wie die früheren; namentlich stellte sich heraus, 
dass die geringe Wärme, welche den glühend gewordenen 
Platten innewohnt, nicht im Stande ist, eine erhebliche 
Dampfmenge zu erzeugen — eine Steigerung der Dampf- 
spannung durch das Einspeisen von kaltem Wasser konnte 
niemals beobachtet werden. 

Die Zeit des Anstellens der Speisepumpe agf die roth- 
glühenden Flammenrohre wurde schliesslich bei einem 


Fig. 4. 
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letzten Versuch dadurch bestimmt, dass jedes Flammen- 
rohr, wie in Fig. 4 ersichtlich, 1420 bezieh. 1305 mm von 
vorn mit einer Zinkscheibe, 1780 bezieh. 1675 mm von 
vorn mit einem Bleipfropfen und 2185 bezieh. 2095 mm 
von vorn mit einem Zinnpfropfen versehen wurde, welche 
sämmtlich in der früher beschriebenen Weise mit Stäben 
und Massbrettchen verbunden waren. Es hatte sich näm- 
lich durch besonders vorgenommene Versuche heraus- 
gestellt, dass bei den gewählten Befestigungen Zinn bereits 
schmilzt, wenn das Kesselblech noch nicht sichtbar erhitzt 
ist, Blei bei dunkelrother Hitze und Zink erst bei Kirsch- 
rothglühhitze des Bleches schmilzt, weshalb mit Hilfe dieser 
verschiedenen Metalle die Erhitzung der Flammenrohre 
stufenweise verfolgt werden konnte; ferner war quer über 
die ersten 8 Bunde eines jeden Flammenrohres je ein 
Bleistreifen von 1250 mm Länge, 38 mm Breite und 1,5 mm 
Dicke gelegt, um auch die Ausdehnung der Erhitzung 
verfolgen zu können. 

Es wurde nun beobachtet, dass nach dem Abblasen 
des Wassers bis zum Scheitel der Flammenrohre der Blei- 
pfropfen des linken Rohres nach 8 Minuten, nach weiteren 
3 Minuten ein Zinnpfropfen und nach noch weiteren 
2'j Minuten auch ein Zinkpfropfen geschmolzen war. Der 
Wasserspiegel lag am Ende dieser Zeit 92 mm unter dem 
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Rohrscheitel und die Dampfspannung betrug 1,9 at Ueber- 
druck. Trotzdem nun durch das Versuchsrohr Wasser 
mit einer Temperatur von 16° unmittelbar auf das roth- 
glühende Flammenrohr gespritzt wurde, trat keine Er- 
höhung der Dampfspannung ein, sondern diese fiel nach 
2'!; Minuten von 1,9 at auf 1,8 at. 

Die Untersuchung zeigte, dass die Scheitel beider 
Flammenrohre auf 2420 bezieh. 3655 mm Länge und im 
Mittel 300 mm Breite die Farbe geglühten Eisens an- 
genommen hatten (Fig. 4) und nur die ersten 7 Ringnähte 
eines jeden Flammenrohres aufgegangen und im Scheitel 
undicht geworden waren; im Uebrigen hatte sich die Form 
der Flammenrohre nicht verändert. Von den quer ge- 
legten Bleistreifen waren die ersten 5 bezieh. 6, d. h. bis zu 
einer Entfernung von 4300 mm von der vorderen Stirnwand 
und ebenso auch die sämmtlichen Pfropfen geschmolzen. 

Es kann demnach nach Fletscher aus allen diesen Ver- 
suchen die nachstehende Schlussfolgerung gezogen werden: 
Kaltes Wasser, auf rothglühende Flammenrohre geleitet, 
hat durch plötzliche Zusammenziehung derselben weder 
Längs- noch Querrisse im Gefolge; ferner kann dadurch 
keine derartige stürmische Entwickelung von Dampf bezieh. 
keine solch® Erhöhung der Dampfspannung hervorgerufen 
werden, dass die Sicherheitsventile dieselbe nicht voll- 
ständig zu bewältigen vermöchten und welcher der Kessel- 
mantel nicht Widerstand leisten könnte. 

Dies Ergebniss der Versuche von Fletscher wird, wie 
Cl. Haage in der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 
18918. 312, ausführlicher nachweist, durch die Erfahrungen 
im Kesselbetriebe vollständig bestätigt, da nach dem Ge- 
nannten wohl in den meisten Fällen bei eingetretenem 
Wassermangel ein sofortiges Anstellen der Speisevorrich- 
tung seitens des meist nachlässig gewesenen Wöärters er- 
folgt, ohne dass Risse in den Blechen und Nietungen als 
Folge der Aufspeisung von Wasser bei überhitzten Blechen, 
welches sich hier nicht einmal auf den Scheitel der Feuer- 
platten ergiesst, sondern beim Steigen des Wasserspiegels 
die glühenden Bleche nur allmählich abkühlt, zu beob- 
achten gewesen wären. 

Trotzdem ist jedenfalls anzurathen, einen Wasser- 
mangel im Kessel überhaupt nicht eintreten zu lassen, 
denn in Anbetracht der Verschiedenheit der Verhältnisse 
in jedem einzelnen Falle werden Kessel mit glühenden 


Blechen doch stets äusserst gefährliche Gegenstände bleiben. 
| | Fr. 


Serpollet's Dampfkutsche. 

Der Serpollet’sche Dampfkessel (1890 275* 404. 277 
*437) hat nach Revue Industrielle vom 15. April 1891 nun- 
mehr zum Betriebe einer dreiräderigen Kutsche für Ver- 
gnügungsfahrten Verwendung gefunden. Der Kessel be- 
steht aus drei über einander liegenden, plattgedrückten 
Stahlröhren und soll 80k Wasser in der Stunde verdampfen. 
Der Dampf wird auf annähernd 300° erhitzt. Der Kessel 
ist auf 100 at Gebrauchsdruck gepresst und auf 94 at con- 
cessionirt; zur Probe wurde derselbe in der Fabrik einem 
Druck von 300 at unterworfen. Die verwendete Maschine 
hat 127 mm Kolbendurchmesser, 127 mm Hub, 55 Proc. 
Füllung, macht 258 Umgänge in der Minute Hi=5,3, Pe 
4,3, Dampfdruck 3,8 bis 4,9 at. Dampfverbrauch für die 
Stunde und P = 11,09 k bei 5,8facher Verdampfung. 
Kohlenverbrauch für die Stunde und P=1,91, Wärme 


der Abheizgase 291,5°. Der Kohlenvorrath reicht aus für 
eine Strecke von 60 km. 


Regulator von A. W. Cooper in Dundee. 
Mit Abbildungen. 

Der namentlich zum Einstellen von Klinkensteuerungen 
geeignete Regulator besteht aus den um eine senkrechte 
Spindel rotirenden und mit dieser durch ein Rhomben- 
gesiänge verbundenen Regulatorkugeln, welche, wie die, 
Industries entnommenen Abbildungen veranschaulichen, 
bei ihrer auf und nieder gehenden Bewegung eine mit 
der Regulatorspindel durch Nuth und Feder verbun- 
dene, verhältnissmässig lange Muffe C mitnehmen, die 
mit zwei Scheiben D und kleineren Ansätzen Æ versehen 
ist. Innerhalb der letzteren liegt ein durch Gewicht J 
im Gleichgewicht gehaltener Hebel F und zwischen die 
Scheiben D greifen mit geringem Spielraum zwei auf ihren 
schmalen Angriffsflächen mit Leder überzogene Frictions- 
scheiben T, welche, wenn sie mit den in steter Umdrehung 
befindlichen Scheiben D in Berührung kommen, in Um- 
drehung versetzt werden. Diese Bewegung wird durch 
die von dem Hebel F' getragene Rolle S auf eine mit ver- 
stellbarer Muffe @, versehene 
Stange und von hier durch 
einen um den Zapfen L dreh- 
baren Winkelhebel X auf die 
zur Aussensteuerung des Cy- 
linders führende Regulatorzug- 
stange J übertragen. An dem 
einen als Lager ausgebildeten 
Ende des auch zum Tragen des 
Gewichtshebels F dienenden 
Ansatzes der Regulatorsiule 
sind noch zu beiden Seiten des- 
selben zwei Rollen Q angeord- 
net, welche mit der vorgenann- 
ten Rolle S, den Frictions- 
scheiben T, sowie einer mit 
Gewicht belasteten Spannrolle F 
durch einen Riemen ohne Ende 
verbunden sind. 

Die Wirkungsweise des Regulators ist folgender- 
massen: Je nach dem Sinne, in dem sich die Frictions- 
scheiben T bei Berührung mit der oberen oder unteren 
Scheibe D drehen, rotirt auch die Scheibe S, sowie die 
mit ihr verbundene Stange entweder im Sinne oder ent- 
gegengesetzt der Uhrzeigerbewegung und senkt oder hebt 
in Folge dessen durch die mit Gewinde versehene Muffe G, 
den mit dieser durch ein Zwischenstück verbundenen 
längeren Schenkel des Winkelhebels K, welcher dann die 
empfangene Bewegung der Stange J mittheilt. 

Es ist leicht ersichtlich, dass bei Umdrehung der 
Scheiben D ein leichtes Spielen der Frictionsscheiben T 
zwischen denselben stattfinden und dadurch ein sicheres 
und genaues Wirken des Regulators gesichert wird. 

Der Centrifugalkraft der Regulatorkugeln wirken zwei 
zu beiden Seiten der Regulatorsäule zwischen je zwei An- 
sätzen N derselben gelegene Spiralfedern, die mittels 
Muttern N, regulirt werden können, entgegen. (Englisches 
Patent Nr. 1360 vom 25. Januar 1889.) Fr. 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Cooper’s Regulator. 
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Ueber Vorrichtungen zur Verhütung des 
Durchgehens der Dampfmaschinen. 


Mit Abbildungen. 

Obwohl die Deutsche Allgemeine Ausstellung für Un- 
fallverhütung in Berlin 1889 eine grosse Anzahl von Vor- 
richtungen zum Schutze der Arbeiter gegen die in maschi- 
nellen Betrieben vorkommenden Gefahren zur Anschauung 
brachte, unter denen sich die, ein mehr oder weniger 
schnelles Anhalten der Dampfmaschine bezieh. des von 
derselben bethätigten Triebwerkes bewirkenden Abstell- 
vorrichtungen (1889 273 * 385) in ziemlicher Vollständig- 
keit der auf diesem Gebiete bekannten Systeme vorfanden, 
war doch nicht eine einzige besondere Sicherheitsvorrich- 
tung zu erblicken, welche im Stande gewesen wäre, das 
in vielen Fällen ebenfalls mit grosser Gefahr verbundene 
Durchgehen einer Dampfmaschine vollständig zu ver- 
hindern. 

Man spricht, wie @. Thareau in den Mémoires de la 
Société des ingénieurs civils, 1891 S. 20, berichtet, im All- 
gemeinen von dem Durchzehen einer Dampfmaschine, wenn 
die Geschwindigkeit derselben derartig anwächst, dass die 
von ihr bewegten Massen eine erheblich grössere Bean- 
spruchung erfahren, als diejenige ist, für welche sie be- 
rechnet sind. Sehr häufig haben die Dampfmaschinen 
Widerstände zu überwinden, deren Grösse in kurzer Frist 
innerhalb weiter Grenzen schwankt, so dass dadurch der 
ruhige Gang derselben bedeutend beeinflusst wird. Man 
ordnete Schwungräder an, welche gewissermassen Sammler- 
dienste verrichten und die bei Verminderung des von der 
Maschine zu überwindenden Widerstandes überschüssige 
Kraft in sich aufnehmen, um dieselbe bei einer Ver- 
mehrung desselben wieder abgeben zu können. Solange 
die Widerstände innerhalb kurzer Zeiträume schrittweise 
zu- und abnehmen, genügen die Schwungräder allen- 
falls, um ein bedeutendes Wachsen der Geschwindigkeit 
der Maschine zu verhüten, wenn indess eine Verminderung 
des Widerstandes längere Zeit anhält, wird das zwischen 
demselben und der bewegenden Kraft der Maschine be- 
stehende Gleichgewicht gestört, und der durch die letz- 
tere in Bewegung versetzte Kolben nimmt eine immer 
grösser und grösser werdende Geschwindigkeit an, welche 
schliesslich diejenige ganz beträchtlich übersteigt, welche 
für den normalen Betrieb festgesetzt wurde — die Maschine 
wird alsdann durchgehen. 

Es kann dies z. B. dann eintreten, wenn die von dem 
Motor betriebenen Arbeitsmaschinen in demselben Augen- 
blicke ausgerückt werden, wo zufälliger Weise der die Be- 
wegungen der Dampfmaschine auf die Transmission über- 
tragende Riemen von den Scheiben herunterfällt oder 
zerreisst und die Maschine nur noch die Reibungswider- 
stände ihrer zugehörigen Theile zu überwinden hat. Das 
von der Maschine in Umdrehungen versetzte Schwungrad 
erlangt dann eine solche Geschwindigkeit, dass die Massen- 
theilchen desselben der gesteigerten Centrifugalkraft nicht 
mehr das Gleichgewicht zu halten vermögen. Es fliegt 
in Stücke, welche je nach Umständen grössere oder ge- 
ringere Beschädigungen an Menschen, Gebäuden, Maschi- 
nen u. dgl. verursachen. Nur derjenige, welcher die 
durch das Zerspringen des Schwungrades einer Dampf- 
maschine entstehenden Verwüstungen angesehen hat, kann 


sich einen ungefähren Begriff von der furchtbaren Gewalt 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 11. 1891/1. 
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machen, mit welcher die umherfliegenden Theile desselben 
buchstäblich alles kurz und klein schlagen. 

Um derartigen Unfällen vorzubeugen, kommen Ge- 
schwindigkeitsregulatoren in Anwendung, die vor Allem 
verhüten sollen, dass, wie auch immer die von der Maschine 
zu überwindenden Widerstände sich ändern, die Geschwin- 
digkeit derselben dennoch eine gewisse Grenze nicht über- 
steigt. Es sollten derartige Regulatoren an keiner Dampf- 
maschine fehlen, und nur da, wo eine solche zum Be- 
treiben einer mit ihr direct verbundenen Maschine mit 
gleichmässigem Widerstande dient, wie z. B. bei Gebläse- 
maschinen, deren Kolben auf der gemeinschaftlichen durch- 
gehenden Kolbenstange der Dampfmaschine befestigt ist, 
kann von der Anbringung eines Regulators abgesehen 
werden, nicht aber in dem Falle, wenn der Motor die mit 
constantem Widerstande arbeitende Maschine, wie z. B. 
bei Flügelgebläsen, unter Vermittelung eines Riemens be- 
treibt, der von den Scheiben abfallen oder aber zerreissen 
könnte. 

Die Regulatoren beeinflussen bekanntlich die Dampf- 
einströmöffnungen im Cylinder derart, dass längere oder 
kürzere Füllungen innerhalb desselben möglich sind, und zwar 
erfolgt dies meist unter Zuhilfenahme der Centrifugalkraft 
schwerer Kugeln, welche um eine senkrechte Spindel rotiren 
und sich je nach der Geschwindigkeit der Maschine von 
dieser entfernen oder aber derselben nähern; die auf und 
nieder gehenden Bewegungen eines mit den Kugeln ver- 
bundenen Muffes werden auf die Abschlussorgane über- 
tragen. 

Allein nicht nur ein Durchgehen der Dampfmaschine 
sollen die Geschwindigkeitsregulatoren verhüten, sondern 
auch die Regelmässigkeit des Ganges derselben sichern; 
namentlich in Bezug auf letzteres sind dieselben für elek- 
trische Beleuchtungsanlagen, nicht minder für den Be- 
trieb in Spinnereien u. dgl. von grosser Wichtigkeit. Um 
bei derartigen Betrieben eine äusserst regelmässige Be- 
wegung der Dampfmaschine zu erzielen, hat man besonders 
in neuerer Zeit die Regulatoren immer mehr zu vervoll- 
kommnen und zu verbessern gesucht, was keinesfalls nöthig 
gewesen wäre, sofern dieselben nur dazu dienen sollen, 
das Durchgehen der Dampfmaschine bezieh. die Ueber- 
schreitung einer festgesetzten Geschwindigkeit zu verhüten. 

Bedauerlicher Weise findet man noch zuweilen Dampf- 
maschinen mit Regulatoren, welche nicht einmal im Stande 
sind, den obigen Bedingungen Genüge zu leisten, wes- 
halb auch die durch ein Durchgehen der Dampfmaschine 
verursachten Unfälle durchaus nicht zu den Unmöglich- 
keiten gehören werden, und dies um so weniger, als auch 
bei einem Gleiten oder Reissen des Riemens, welcher sehr 
oft zur Uebertragung der Bewegung von der Schwungrad- 
welle auf den Regulator dient, Unfälle nicht ausgeschlossen 
sind. Wir wollen die hauptsächlichsten Ursachen, welche 
das gute Functioniren eines Regulators beeinflussen können, 
hierunter anführen. 

Man unterscheidet zwei Arten von Regulatoren: die- 
jenigen, welche auf ein Drosselorgan wirken und diejenigen, 
welche einen directen Einfluss auf die Steuerung ausüben; 
beide Arten von Regulatoren besitzen gemeinschaftliche 
und besondere Nachtheile. 

Bei den auf ein Drosselorgan arbeitenden Regulatoren 
ist die Bewegung des Muffes nach oben häufig durch einen 
Bund begrenzt, dessen Stellung wenigstens veränderlich 
32 
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und mittels Druckschraube festgestellt sein sollte, der in- 


dess sehr oft überhaupt nicht regulirbar ist und so niedrig 
sitzt, dass die Bewegung des Muffes nach oben schon be- 
grenzt ist, bevor das Drosselorgan die Dampfeinström- 
öffnung vollständig abgeschlossen hat. Da ein Herunter- 
gehen des Muffes im Laufe der Zeit aus irgend welchem 
Grunde, z. B. durch Abnutzung der Stangen und Hebel 
in ihren Gelenken, sich nicht vermeiden lassen wird, sollte 
von vornherein dafür Sorge getragen werden, dass der 
Muff dann, wenn die Maschine erst kurze Zeit im Betrieb 
ist, etwas höher steigen kann, als nöthig ist, um den voll- 
ständigen Verschluss der Dampfeinströmöffnung bewirken 
zu können, 

Die Anordnung eines derartigen Bundes ist im Uebrigen 
ganz unnöthig, da die Aufwärtsbewegung des Muffes durch 
nichts anderes begrenzt sein sollte, als durch den voll- 
ständigen Verschluss desjenigen Abschlussorganes, welches 
das Eintreten von Dampf in den Cylinder regulirt. 

Bei einigen Regulatoren schwächt man die heftigen 
Bewegungen des Muffes durch eine darüber liegende Spiral- 
feder ab, welche um die Regulatorspindel gelegt und mit- 
unter so schwer zusainmendriickbar ist, dass der Muff 
sich nicht weit genug nach oben bewegen kann. 

Sehr oft besitzen auch die Stangen und Hebel, welche 
das Abschlussorgan mit dem Regulatormuff verbinden, 
ein so beträchtliches Spiel in ihren Gelenken, dass der 
Muff einen gewissen Theil seines Hubes zurücklegen muss, 
ohne eine Bewegung auf das betreffende Abschlussorgan 
zu übertragen; ferner sind die Stangen und Hebel in der 
Regel sehr leicht und können sich deshalb leicht verdrehen. 

Eine andere Ursache, welche das Durchgehen einer 
Dampfmaschine zur Folge hatte, war mangelhafte Schmierung 
und ungenügende Instandhaltung des Regulators. Der- 
jenige Theil der Regulatorspindel, auf welcher sich der 
Muff auf und ab bewegt, war in dem vorliegenden Falle 
mit einer dicken Schicht alter klebriger Schmiere bedeckt, 
welche man fortzunehmen unterlassen hatte. Zufolge der 
gleichzeitigen Ausrückung des grössten Theiles der von 
dem Motor betriebenen Arbeitsmaschinen nahm die Ge- 
schwindigkeit desselben plötzlich ganz erheblich zu, ohne 
dass der Regulatormuff im Stande gewesen wäre, so hoch 
zu steigen, als nöthig war, um den Dampfzutritt nach dem 
Cylinder abzusperren. Die Antriebsscheibe des Regulators 
zersprang in Folge dessen unter dem Einflusse der erheb- 
lich gesteigerten Centrifugalkraft und einzelne Stücke der- 
selben fielen in die Grube des Schwungrades, so dass 
dieses letztere plötzlich gebremst und hierbei einer der- 
artigen Erschütterung ausgesetzt wurde, dass es aus ein- 
ander sprang und die umher fliegenden einzelnen Theile 
desselben das ganze Gebäude zerstörten. 

Was nun im Besonderen die auf eine Drosselklappe 
wirkenden Regulatoren betrifft, so ist hier von vornherein 
zu bemerken, dass diese ganz besonders häufig in mangel- 
haftem Zustande anzutreffen und viele derselben gar nicht 
einmal im Stande sind, ein Durchgehen der Dampfmaschine 
zu verhüten. 

Ausser den bereits genannten Uebelständen dürften 
bei diesen Regulatoren noch die folgenden Mängel zu er- 
wähnen sein: Die Drehbewegung der Drosselklappe wird 
in der Regel dadurch vermittelt, dass die vom Regulator 
kommende Zugstange auf einen Hebel wirkt, welcher 
ausserhalb des Gehäuses auf der Welle der Drosselklappe 
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befestigt ist; der Winkel, welchen diese Stange mit dem 


genannten Hebel einschliesst, ist indess mitunter ein so 
spitzer oder stumpfer, dass die Todtpunktlage dieses 
Hebels beinahe erreicht ist und die Wirkung der Re- 
gulatorkugeln oft nicht genügt, der Drosselklappe eine 
derartige Drehbewegung zu ertheilen, dass dadurch das 
Oeffnen oder Schliessen der Dampfdurchgangsöffnung er- 
reicht wird; auch klemmt sich die genannte Welle oft in 
der zu ihrer Abdichtung nach aussen dienenden Stopf- 
büchse, so dass eine Bewegungsübertragung überhaupt 
nicht möglich ist. 

Einige Constructeure bestimmen die Lage der Drossel- 
klappe in der Weise, dass, wenn der Regulatormuff am 
höchsten steht, die Dampfdurchgangsöffnung noch nicht 
vollständig geschlossen ist; abgesehen davon, dass durch 
die im Laufe der Zeit in den Gelenken der Stangen und 
Hebel eintretenden Abnutzungen der im Gehäuse vor- 
gesehene Spielraum noch grösser werden kann, als anfäng- 
lich der Fall war, ist demnach hier ein vollständiger Ver- 
schluss der Einströmung durch den Regulator überhaupt 
nicht zu bewirken. — Eine grössere Sicherheit gegen das 
Durchgehen einer Dampfmaschine bieten diejenigen Re- 
gulatoren, welche direct auf die Steuerungsorgane ein- 
wirken, nur ist in der Regel zur Bewegung der letzteren 
eine grössere vom Regulator ausgehende Kraft nöthig, als 
wenn dieser nur eine Drosselklappe zu verstellen hätte, 
weshalb auch in derartigen Fällen, gleiche Umdrehungs- 
geschwindigkeiten des Regulators vorausgesetzt, die in 
Bewegung kommenden Massen desselben grössere Gewichte 
besitzen müssen als vordem; das öftere Nachsehen und 
die sorgfältige Unterhaltung aller einzelnen Theile ist noch 
besonders anzurathen. 

Dolfus, Mieg und Co. in Mühlhausen haben, um jede 
Möglichkeit des Durchgehens einer Dampfmaschine abzu- 
wenden, die in Fig. 1 bis 5 dargestellte, an einer Ver- 
bundmaschine der Société Alsacienne in Belfort (1890 
277 * 338) angebrachte Vorrichtung erfunden, mit deren 
Hilfe auch bei eintretenden Gefahren der sofortige Still- 
stand der Dampfmaschine bewirkt werden kann. Sobald 
diese Vorrichtung nämlich in Wirksamkeit tritt, erfolgt 
gleichzeitig: 

1) der Verschluss des Dampfeinströmventiles, 

2) der Verschluss des Einspritzhahnes am Condensator 
und ferner 

3) das Oeffnen eines Dampfhahnes, durch welchen be- 
hufs Vernichtung der lebendigen Kraft des Schwungrades 
eine Bremse in Thätigkeit gebracht wird. 

Auf dem Schieberkasten der Maschine ist zu dem 
Zwecke eine Büchse T (Fig. 3) befestigt, die einen Zapfen h 
(Fig. 5) trägt, um welchen sich die mit einem Sperrrad r 
zusammengegossene Trommel t bewegt; mit der letzteren ist 
das eine Ende einer dünnen Schnur verbunden, welche 
aus der Büchse heraustritt und über zwei Rollen G und G, 
(Fig. 1) geleitet, an ihrem anderen Ende ein Gewicht P 
trägt, welches sich an zwei am Maschinenfundament fest 
gemachten Stangen ZZ, führt. Die Nabe der Trommel ¢ 
ist nach aussen geschlossen und trägt hier ein Vierkant f, 
über welches, um die Schnur auf die Trommel aufwickeln 
zu können, eine Kurbel greift, durch deren Drehung das 
Gewicht P in seine aus Fig. 1 ersichtliche höchste Lage P, 
gebracht werden kann; eine apf ihrem unteren Theile mit 
einer Nase d (Fig. 3) versehene Klinke c greift in die 
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Zähne des Sperrrades » und verhütet so die Rückwärts- 
bewegung der Trommel und des Gewichtes. 

Auf dem freien Ende der Regulatorantriebswelle ist 
ein Excenter Æ (Fig. 1) befestigt, welches einer mit ihr ver- 
bundenen langen Stange H eine auf und nieder gehende 
Bewegung ertheilt, die unter Zwischenschaltung einer 
Stange J auf einen um den Zapfen ż (Fig. 4) frei beweglichen 
Winkelhebel ll, übertragen 
wird; der Schenkel J, dieses 
Hebels bethätigt bei seiner 
Bewegung das auf einem 
kleinen Stifte g desselben 
frei liegende, aus weichem 
Eisen gefertigte Plättchen p, 
deren anderes Ende aufeinem 
festen Bolzen g, ruht und 
eine ununterbrochen hin und 
her gehende Bewegung aus- 
führt. Die Platte p ist eben- 
falls mit einer Nase d, ver- 
sehen, die beiihrer Bewegung 
unterhalb der Nase d der 
Klinke c bleibt und dieselbe 
fürgewöhnlich nicht berührt; 
sobald aber die Platte p von dem Elektromagneten a an- 
gezogen wird, trifft sie mit dieser zusammen; die Klinke c 
kommt nun ausser Eingriff mit dem Sperrrad r und das 
Gewicht P fällt herunter. Die Stromunterbrechung des 
Elektromagneten a kann von verschiedenen Stellen der 
Werkstätte aus bewirkt 
werden und erfolgt auch, 
wie wir weiter unten 
sehen werden, durch den 
Regulator selbsthätig, so- 
bald die Geschwindigkeit 
der Maschine einen ge- 
wissen Betrag überschrei- 
tet. Auf dem äussersten 
Ende der Spindel des Ein- 
strémventiles V (Fig. 1) 
ist eine kleine mit dem 
Gewicht P durch eine 
darüber gelegte Schnur X, 
verbundene Rolle A be- 
festigt, deren Durch- 
messer so bemessen ist, 
dass das Ventil die Dampf- 
einströmöffnung vollstän- 
dig schliesst, wenn das 
Gewicht P in seiner un- 


Fig. 2. 


teren Stellung angelan 
Regulator mit Sicherung gegen Durch- , g . 8 8° gt 
gehen der Maschine. ist. Beim Fallen des 


Gewichtes trifft dasselbe 
mit dem Hebel L zusammen, den es mitnimmt, so dass 
dadurch der Winkelhebel M, welcher durch die Stange S 
mit dem Einspritzhahn B am Condensator verbunden ist, 
eine derartige Drehung erleidet, dass letzterer geschlossen 
wird; in gleicher Weise erfolgt auch durch den Hebel U 
das Oeffnen des Dampfhahnes C und der nun gegen den 
Kolben des kleinen Dampfcylinders F drückende Dampf 
bewirkt den Anzug des um eine’ Scheibe Q der ersten 
Vorgelegswelle gelegten Bremsbandes. 
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Um das Durchgehen der Maschine zu verhüten, ist 
noch ein kleiner von dem Steuerungsregulator betriebener 
Sicherheitsregulator R (Fig. 1) mit festem Muff und be- 
weglicher Spindel angeordnet, dessen beim Wachsen der 
Geschwindigkeit über eine gewisse Grenze hinaus aufwärts 
steigende Regulatorkugeln die Spindel mit einem Strom- 
unterbrecher n (Fig. 2) in Berührung bringen und damit 

durch das jetzt erfolgende 
Fallen des Gegengewichtes P 
den sofortigen Stillstand der 
Maschine bewirken. 

Indess ist bei dieser 
Vorrichtung ein Durchgehen 
der Maschine immer noch 
nicht ansgeschlossen, da das 
die Bewegungen von dem 
Steuerungsregulator auf den 

i Sicherheitsregulator über- 
tragende Hilfsorgan (Riemen 
oder Schnur) mancherlei Be- 
triebsstörungen verursachen 
und auch die Bewegung des 
von der Schwungradwelle 
aus betriebenen Steuerungs- 
regulators durch die Zwischenmechanismen oft mehr oder 
weniger beeinflusst werden kann. 

Der Steuerungsregulator wird entweder ebenfalls durch 
einen Riemen, oder aber durch conische Räder unter 
Zwischenschaltung einer Hilfs- 
welle von der Schwungradwelle _ 
aus betrieben; letzteres ist f 
sicherer und wird deshalb auch 
vielfach ausgeführt, obgleich | 
diese Einrichtung die kost- | 
spieligere ist. Beim Riemen- | 
betrieb kann auch hier leicht ` 
wieder ein Zerreissen oder Her- 
unterfallen des Riemens von 
den Scheiben eintreten; letzteres | 
lässt sich indess dadurch ver- | 
hüten, dass man die Scheiben ` 
mit Rändern versieht. 

Bei den von der Firma 
Powell in Rouen in Paris 1889 
ausgestellt gewesenen Maschinen 
(1890 276 * 402), waren zur 
Sicherung der Bewegungsüber- 
tragung auf den Regulator zwei 
Riemen und vier Scheiben an- 
geordnet, so dass wenn der eine 
Riemen versagte, der andere 
noch die nöthigen Dienste ver- 
richten konnte. 

Einige Maschinenfabrikanten baben versucht, das selbs- 
thätige Stillstehen ihrer Maschinen auch in dem Falle zu 
ermöglichen, wenn der Regulator, sei es in Folge des 
Reissens eines Riemens oder aus irgend welchem anderen 
Grunde in seine tiefste Lage füllt und ein Durchgehen der 
betreffenden Maschine unausbleiblich sein würde. Derartige 
Constructionen bieten in der That eine grosse Sicherheit 
und sind namentlich an Corlissmaschinen vielfach mit Er- 
folg zur Ausführung gekommen. 


Fig. 5. 
Sicherung gegen Durchgehen 
der Dampfmaschine. 
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V. Brasseur in Lille hat zu dem Zwecke die aus Fig. 6 
ersichtliche Einrichtung getroffen. Ein Hebel B dreht sich 
um einen am Regulatorstiinder S befestigten wagerechten 
Zapfen A und trägt an seinem äussersten Ende einen recht- 
winkligen Ansatz, welcher über dem gebogenen Ende der 
auf die Stangen V, welche zu den aussen auf den Hahn- 
spindeln sitzenden Hebeln führen, wirkenden Klinken P 
liegt. Wenn die ee fallen, sinkt der Hebel 


6. 

Sicherung gegen ERS Dampfmaschine von Brasseur, 
oder Schwengel #', die regulirbare Schraube D legt sich 
auf einen Ring C des Hebels B und drückt den letzteren 
herunter, so dass sich dessen rechtwinkliger Ansatz auf 
die Klinken legt, diese auslöst und durch den nun unter 
Mitwirkung eines Luftpuffers erfolgenden Verschluss der 
Dampfeinströmöffnungen im Cylinder die Maschine zum 
Stillstehen bringt. 

Lecouteux und Garnier haben eine ähnliche Construc- 
tion an ihren Maschinen zur Ausführung gebracht. 

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, steht der die Klinken bethäti- 
gende Schwengel A wieder durch eine Zugstange mit dem 
Regulator in Verbindung und trägt an seinem hinteren 
Theile einen Daumen B, welcher beim Fallen der Regu- 
latorkugeln in ihre tiefste Lage die Klinken so hoch hebt, 
dass dieselben auf die nach 


Stangen nicht mehr einwir- 
ken können — die Einlass- 
öffnungen bleiben dann ge- 
schlossen und die Maschine 
kommt zum Stillstand. Um 
die Ingangsetzung derselben 
wieder herbeizuführen, hebt man mit Hilfe eines Hebels 
den Regulatormuff so hoch, dass die Klinken wieder frei 
werden, und sichert die Stellung des Muffes durch eine 
auf die Stange der Oelbremse wirkende Schraube; sobald 
die Maschine dann in Bewegung ist, hat der Maschinist, 
damit ein selbsthätiges Abstellen derselben wieder eintreten 
kann, die Schraube entsprechend zurückzudrehen. 

‚Bei den von der Firma Matter und Cie. in Rouen er- 
bauten Maschinen (System Frikart) wird derselbe Zweck 
auf folgende Weise erreicht: Der Regulator beeinflusst 
unter Vermittlung einer Achse b (Fig. 8) einen dreiarmigen 
Hebel B; die Stellung b entspricht hierbei dem höchsten 
Regulatorstande, wenn die Geschwindigkeit am grössten, 
diejenige b, der Füllung Null, wenn die Geschwindigkeit 
am kleinsten ist, so dass beim normalen Arbeiten des 


Fig. 7. 
Sicherung gegen Durchgehen der 
Dampfmaschine von Lecouteux 
und Garnier. 
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Regulators der Hebel B zwischen b, und 5 zu liegen kommt 
— die Stellung b, entspricht dem tiefsten Regulatorstande. 
Der am Hebel B befestigte Kopf C sowie der Daumen Z 
nehmen die auf der Abbildung ersichtlichen bezüglichen 
Stellungen CC, C und B B, B, ein, und es ist leicht ein- 
zusehen, dass wenn die vom Hebel Æ in der eingezeichneten 
Pfeilrichtung mitgenommene Klinke F mit der auf der 
Hahnspindel festgekeilten Kurbel G zusammentrifft, ein 
Oeffnen der Dampfeinströmöffnung im Cylinder durch den 
Schieber stattfindet; wenn indess der Daumen B die Stel- 
lung B, annimmt, d. h. der Regulator ganz nach unten 
gefallen ist, kommt der erstere mit der Klinke Z' in Be- 
rührung und bewirkt eine derartige Drehung derselben, 
dass sie nicht mehr auf die Kurbel G auftrifft und in 
Folge dessen die Einströmkanäle geschlossen bleiben. 

Um die Maschine wieder in Gang zu bringen, hebt 
man den Regulatormuff oder verhütet vor dem Stillstand 
der Maschine durch eine besondere Vorrichtung das voll- 
ständige Fallen des Regulators in seine Endstellung; beim 
Arbeiten der Maschine löst sich dann diese Vorrichtung 
selbsthätig aus. 

J. Farcot in Saint-Ouen verwendet bei seinen Dampf- 
maschinen mit schwingenden Schiebern einen bereits 1886 
262 * 148 beschriebenen Steue- 
rungsmechanismus, der eben- 
falls bei einem Schadhaftwerden 
des Regulators das sofortige 
Schliessen der Dampfeinström- 
kanäle bewirkt und damit ein 
Durchgehen der Maschine ver- 
hütet. Die Wiederinbetrieb- 
setzung derselben wird dadurch 
erreicht, dass man den Regu- 
latormuff mittels Schraube und 
Handrad wieder etwas in die 
Höhe hebt, so dass die be- 
treffende, auf der Führung der 
Schieberspindel lose bewegliche 
Scheibe (vgl. 1886 262 * 148) 
durch die mit dem Regulator- 
muff in Verbindung stehenden 
Glieder in Umdrehung gebracht 
wird und durch das hierdurch erfolgte Freiwerden des 
zur Klinke gehörigen Stiftes dieser in Folge der auf ihn 
einwirkenden Schraubenfeder in eine für die Mitnahme der 
Einlassschieber günstige Stellung gelangt; sobald die Ma- 
schine ihre regelmässigen Umdrehungen wieder ausführt, 
hat der Maschinist, in ähnlicher Weise wie bei der Vor- 
richtung von Lecouteux und Garnier, die Schraube wieder 
zurückzudrehen. 

Es gestatten diese letzterwähnten Einrichtungen dem- 
nach das Abstellen und Ingangsetzen einer Dampfmaschine 
ohne Zuhilfenahme des Einströmventils, was noch insofern 
von ganz besonderem Werthe ist, als dadurch der Cylinder- 
mantel in steter Verbindung mit dem Kessel bleibt und 
eine Abkühlung der Wandungen desselben nicht eintreten 
kann. 

Besondere Vorsicht ist indess mitunter auch noch 
dann nöthig, wenn der Regulator nach erfolgtem selbs- 
thätigem Stillsetzen der Dampfmaschine aufgehört hat, 
seine Functionen zu verrichten und, namentlich bei gekup- 
pelten Maschinen in dem Falle, wo jede Seite von einem 


zoom ng gegen Durchkeken der 
Dampfm e von Matter u. Co. 
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besonderen Regulator beeinflusst wird. Wenn nämlich 
die beiden Regulatoren unabhängig von einander arbeiten, 
kann es vorkommen, dass der eine aus irgend welchem 
Grunde seine tiefste Lage eingenommen hat und den selbs- 
thätigen Abschluss des Dampfes in den Cylinder der zu- 
gehörigen Maschine bewirkt, während die andere Maschine 
ihre Bewegungen fortsetzt und die erstere leer mitnimmt; 
arbeiten dann die Maschinen mit Condensation, so kann 
sehr leicht ein ziemlich heftiger Wasserschlag eintreten. 
Um dieses Vorkommniss zu umgehen, ist es zweckmässig, 
die Regulatoren von einander abhängig zu machen und zwar 
vielleicht in der Weise, dass, wie dies unter Anderen auch 
Lecouteux und Garnier bereits mehrfach ausgeführt haben, 
beide Regulatoren durch ein und dieselbe Welle angetrieben 
werden, welche ihre eigene Bewegung von der Schwung- 
radwelle aus durch einen Riemen oder ein Zahnrädervor- 
gelege und zwar für jede Maschine besonders, erhält; 
wenn dann irgend welche Ereignisse das Nichtfunctioniren 
des einen zur Fortpflanzung der Bewegung dienenden Hilfs- 
organes herbeiführen, wird 
doch das andere wirksam 
bleiben und beide Regula- 
toren gleichzeitig in Um- 
drehung versetzen, so dass 
auch beide Maschinen ihre 
Bewegung ungestört weiter 
fortführen können. 

Man kann auch die 
wechselseitige Bewegung 
zweier Hebel, welche behufs .- 
selbsthätiger Abstellung der \ 
Dampfmaschine auf die Dau- 
men von Klinken wirken, 
dazu benutzen, bei einem 
Unfall an dem Bewegungs- 
mechanismus des einen Re- 
gulators und erfolgtem Stillstand der zugehörigen Maschine, 
auch die andere Maschine gleichzeitig mit abzustellen. 

Eine derartige Einrichtung (Fig. 6) hat kürzlich auch 
in der Spinnerei von Hirson der Director Jlantin derselben 
getroffen, nachdem durch die gegenseitige Unabhängigkeit 
der Regulatoren einer gekuppelten Maschine ein grösseres 
Unglück herbeigeführt wurde. 

Häufig findet man auch für beide Maschinenseiten 
eines gekuppelten Motors nur einen einzigen Regulator 
angeordnet, wodurch dann selbstverständlich die mit der 
Verwendung zweier Regulatoren bezüglichen Uebelstände 
vollständig in Wegfall kommen. Fr. 


Strassenlocomotive von Ch. Burrell and Sons 
| in Thetford. 


Mit Abbildungen. 


Auf dem vorjährigen Plymouth Show der Royal Agri- 
cultural Society in London befand sich unter anderem 
eine von der Firma Charles Burrell and Sons in Thetford 
ausgestellte Strassenlocomotive, welche sowohl zur Fort- 
bewegung schwerer Lasten auf mehr oder weniger gut 
chaussirten Wegen, wie auch für das Grossgewerbe und 
namentlich die Landwirthschaft vortheilhaft verwendet 
werden kann. 
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Wie Engineering, 1890 S. 739, bezieh. Engineer, 1890 
S. 469, und Revue industrielle, 1891 S. 41, berichten, hat 
die Locomotive, anderen Constructionen gegenüber, inso- 
fern grosse Vorziige aufzuweisen, als sie nach dem Ver- 
bundsystem mit zwei Cylindern arbeitet, deren Kolben 
eine gemeinschaftliche Kurbel bethätigen und ausserdem auf 
ihrer Treibachse nicht unvermittelt, sondern unter Zwischen- 
schaltung von Federn ruht, so dass heftige Erschiitte- 
rungen, welche für die Maschine sowohl als auch für die 
gute Instandhaltung der durchfahrenen Strecken von grossem 
Nachtheil sein würden, nicht eintreten können. 

Wie die Abbildungen Fig. 1 und 2 erkennen lassen, 
sind die beiden zusammengegossenen Cylinder schräg über 
einander gestellt, sowie mit einem Mantel umgeben, der 
gleichzeitig als Dampfdom dient und auf seinem oberen 
Theile ein Doppelsicherheitsventil, System Ramsbottom, 
welches die Ueberschreitung eines bestimmten Dampfdruckes 
verhindert, trägt. Die Stangen der beiden Kolben sind 
mit einem entsprechend geformten Kreuzkopf verbunden, 


Fig. 1. 
Burrell’s Strassenlocomotive. 


welcher mittels gusseiserner Schuhe von bedeutender Länge 
auf den aus Stahl gefertigten Schienen gleitet und seine 
hin und her gehende Bewegung durch eine Stange auf die 
Kröpfung der Schwungradwelle überträgt. Es ist bei 
dieser Anordnung, im Gegensatz zu den mit zwei neben 
einander liegenden gekuppelten Cylindern arbeitenden Ma- 
schinen, deren Kolben mit zwei Kurbeln verbunden sind, 
die Schwungradwelle zu beiden Seiten der Kurbelkröpfung 
noch um so viel frei, dass sich hier Lager mit verhältniss- 
mässig langen Schalen anordnen lassen, die eine geringe 
Abnutzung der Welle sichern. 

In gleicher Weise sind auch die Schieberstangen bei- 
der Cylinder mit einem Querriegel verbunden, der seine 
Bewegungen von einer Stephenson’schen Coulisse ableitet. 

Der im Hochdruckeylinder wirksam gewesene Dampf 
geht direct in den Niederdruckcylinder, so dass ein Zwischen- 
beh&lter entbehrlich wird und, wie die abgenommenen 
Diagramme erkennen lassen, ein Spannungsabfall des Ar- 
beitsdampfes beim Uebertreten von dem einen in den an- 
deren Cylinder nicht eintritt; der Abdampf des Nieder- 
druckeylinders wird durch ein vorn in eine Düse enden- 
des Rohr dem Stutzen des Schornsteins zugeführt und 
trägt hier durch die beim Abblasen geäusserte absaugende 
Wirkung zur Erhöhung des Zuges im Kessel bei. Die 
Kurbelwelle A (Fig. 3) überträgt ihre empfangene Dreh- 
bewegung mittels zweier Getriebe von verschiedenem Durch- 
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messer, welche durch eine gewöhnliche Einrückvorrichtung 
mit dem einen oder anderen Zahnrade C in Eingriff ge- 
bracht werden können, auf die Welle B, welcher demnach 
zwei verschiedene Geschwindigkeiten ertheilt werden können. 
Die Räder C drehen sich auf einer Verlängerung D des 
hohlen Rohres Q, welches zur Absteifung der beiden 
Achsenhalter dient; sie übertragen ihre Bewegung unter 
Zwischenschaltung eines Universalgelenkes Æ (Fig. 5) der- 
art auf die Welle B, dass diese bei ihrer Drehbewegung 
um die wagerechte Achse des letzteren schwingt. An ihrem 
anderen Ende ist die Welle B von einem Lager F (Fig. 4) 
umgeben, welches sich in einer Büchse @ auf und nieder 
bewegen kann und durch die Stange H mit der Achs- 
büchse J verbunden ist, die in senkrechter Richtung 
zwischen angenieteten Führungen S der Achsenhalter X 
beweglich ist. Es wird demnach die Entfernung zwischen 
dem Lager F' und der Achsbüchse J stets eine unveründer- 
liche bleiben, selbst wenn bei unebenem Terrain durch 


. 
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Fig 3. 
Burrell’s Strassenlocomotive. 


heftige Erschütterungen die Tragfedern der Achse O zu- 
sammengedrückt werden. Das am äussersten Ende der 
Welle B aufgekeilte Getriebe M bleibt deshalb mit dem 
Rade N in beständigem Eingriff und bewirkt durch die 
mit diesem auf der Achse O sitzenden Treibräder P eine 
stete Fortbewegung der Locomotive. Das Stahlrohr Q 
ist mit der ebenfalls aus Stahl hergestellten, am Achsen- 
halter X befestigten Büchse @ vernietet und verhütet in 
Folge seines bedeutenden Durchmessers etwaige bei auf- 
tretenden Stössen leicht eintretende Biegungen und Krüm- 
mungen der Achsenhalter. Die Federn, welche sich bequem 
mittels der an ihrem unteren Ende befindlichen Muttern 
anspannen lassen, können, wenn es nothwendig ist, ohne 
die Maschine aus einander nehmen zu müssen, erneuert 
werden. Das Vordertheil der Locomotive wird ebenfalls 
von einer Feder getragen, die in einem unterhalb des 
Kessels angenieteten gusseisernen Kasten liegt und durch 
eine im Innern der Rauchkammer zugängliche Mutter nach- 
gespannt werden kann; in den vorgenannten Kasten greift 
auch ein Zapfen des mit zwei seitlich vom Kessel befind- 
lichen Rädern versehenen Laufgestelles, welches vom Führer- 
stande aus mittels Handrad, Schnecke, Schneckenrad und 
Kette in wagerechter Richtung gedreht bezieh. gelenkt 
werden kann. 

Der mit kupferner Feuerbüchse und Messingrohren 
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versehene Kessel ist einem Dampfdrucke von 150 Pfd. auf 
einen englischen Quadratzoll entsprechend ausgeführt; die 
Speisung erfolgt mittels Handpumpe oder Injector, System 
Gresham. Die Locomotive entwickelt nach den angestellten 
Versuchen mit 200 minutlichen Umdrehungen und 11,24 at 
Dampfspannung im Kessel eine Leistung von 80 HP; zur 
Fortbewegung einer Last von 20,5 t mit einer Geschwindig- 
keit von 3,5 km in der Stunde auf einer Steigung von 
1:18 genügten 33 indicirte H und für dieselbe Steigung 
brauchte die Locomotive beim Leerlauf nur 13 HP; es 
ist demnach zum Transport einer Tonne auf einer Steigung 
1:13 mit der genannten Geschwindigkeit eine indicirte HP 
erforderlich. Fr. 


Die Schreibmaschine von Yost. 
(Mit Abbildungen.) 


Die Gesammtanlage der Yost-Schreibmaschine ist aus 
Fig. 1 ersichtlich. Die Maschine schreibt 78 Schriftzeichen, 
jedes mit Hilfe einer eigenen Taste, sie beschreibt Papier 
bis zu einer Breite von 24cm und gibt Zeilen von 18cm 
Länge mit je 70 Buchstaben oder deren Raum. Die Ma- 
schine ist 23 cm hoch, 28 cm breit und 33 cm tief; ihr 
Gewicht beträgt 7,26 k. 

Die Tasten sind in drei Abtheilungen zusammenge- 
stellt, eine über der anderen. Die drei untersten Reihen 
von Tasten (1. Abtheilung) enthalten die kleinen Buch- 
staben, während die grossen Buchstaben in genau derselben 
Reihenfolge in den nächsten drei Reihen (2. Abtheilung) 
stehen, so dass der Schreiber nur ein Alphabet zu lernen 
braucht, um sofort beide benützen zu können. Die ober- 
sten beiden Reihen sind für die Ziffern und anderweitige 
Schriftzeichen bestimmt. Die Grundplatte, oberhalb wel- 
cher die Tasten angeordnet sind, ist vollständig geschlossen 
mit Ausnahme der zum Durchgang der Tastenstäbe dienen- 
den kleinen Löcher. Die Tasten sind oben an diesen Stäben 
eingesteckt. Ausserdem sind die Tasten noch in einem Ge- 
stell geführt, das sich oberhalb der Grundplatte erhebt 
und aus acht unter einander verbundenen parallelen Stäben 
besteht, in welche ebenfalls entsprechende Löcher gebohrt, 
sind. Hinter dem Griffbrett befindet sich ein kreisrunder 
Rahmen, über welchem der bewegliche Wagen oder Schlit- 
ten angebracht ist und innerhalb dessen die Typenhebel 
und andere Theile des Mechanismus angeordnet sind. 
Unterhalb der Grundplatte sind zahlreiche Hebel, welche 
dazu dienen, die durch das Niederdrücken der Tasten ver- 
anlassten Bewegungen auf die Typenhebel und auf den 
Wagen zu übertragen. Der etwas über das Griffbrett 
emporstehende erwähnte runde Rahmen ist mit dem daran 
befindlichen Mechanismus von leichten Metallplatten em- 
geschlossen, wodurch letzterer gegen Staub und Beschädi- 
gung geschützt ist. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen die innere Einrichtung der 
Maschine, den Tastenhebel und ihre Verbindung mit den 
Typenhebeln. Hier muss erwähnt werden, dass in den 
Zeichnungen die Zwischenraumtaste in der Mitte des Griff- 
bretts angenommen ist, während diese Taste bei der Aus- 
führung vorn unterhalb des Griffbretts angeordnet wurde. 

Behufs Färbung der Typen ist auf dem Rahmen ein 
leichtes Metallgehäuse b angeordnet, welches nach aussen 
geschlossen, nach der inneren Seite aber offen ist. In 
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diesem Gehäuse befindet sich ein Ring von Filz, welcher 
mit Anilin oder anderen Farben getränkt ist und hin- 
reichend Farbe enthält, um für mehrere Monate des an- 
gestrengtesten Gebrauchs ohne jede Nachfüllung auszu- 
reichen. Die vordere Fläche b, des Filzes ist schief ab- 
geglichen, so dass sie die Typenflächen in der Ruhelage 
vollständig berührt. Auf diese Weise sind die Typen be- 
ständig in genügender und nicht überschüssiger Menge 
gefärbt. 

Die Construction der 78 Typenhebel erhellt aus den 
Schnitten und aus der Fig. 4; sie sind alle von derselben 
Form und Grösse und haben zwei feste Drehpunkte, den 
ersten bei c (Fig. 4) im Hauptrahmen und den zweiten bei d 
in einem zweiten Rahmen, welcher sich innerhalb des 
ersteren in der Mitte befindet. Der Drehpunkt des Hebels 
bei e wird von einem kreisrunden Stahldraht gebildet, 
welcher in einer in den Hauptrahmen eingeschnittenen 
Rinne liegt. Die innere Fläche dieses Rings ist ausserdem 
mit 78 radial eingefrästen Schlitzen versehen (vgl. Fig. 2). 
Das Hebelende e bildet einen offenen Haken (e Fig. 4) und 
wird damit in einen der Schlitze und in den Drahtring 
eingeführt. Sind alle Hebelenden auf diese Weise in den 
Rahmen eingefügt, so kommt eine kreisförmige Platte oben 
auf wie in Fig. 2 ersichtlich, deren Aufgabe es ist, zu 
verhindern, dass die Hebelenden beim Anschlag der Tasten 
emporgehoben werden. Das untere Ende des vorerwähnten 
Hebeltheiles ist an der Stelle / (Fig. 4) gelenkartig verbun- 
den mit dem gebogenen Arm des Typenhebels #. Dieser 
Arm ist zusammengesetzt aus zwei flachen Stäben, welche 
an ihrem Ende den Schaft der Typenhülse umschliessen, 
der in Fig. 5 für sich vergrössert abgebildet ist. Die 
Typenhülse ist conisch gebohrt und die Form der Type 
aus Fig. 6 ersichtlich. Diese Anordnung ermöglicht es, 
eine verdorbene Letter auszuwechseln, und jeder Anschlag 
gegen das Papier treibt die Letter in ihrer Hülse fester ein. 
Das untere Ende des gebogenen zweitheiligen Armes ist an 
der Stelle g gelenkartig verbunden mit dem kurzen Hebel i, 
der mit einer vergrösserten Scheibe d (Fig. 4) endigt. Diese 
Scheibe bildet den zweiten festen Punkt des Typenhebels; 
-die Art, wie dieser Punkt befestigt ist, ist aus den Fig. 1 
und 2 zu sehen; auf der Grundplatte der Maschine, achsen- 
gleich mit dem Typenring ist ein kleiner cylindrischer 
Rahmen d, befestigt, auf dessen oberem Theil eine Säule d; 
angebracht ist, diese trägt eine wagerechte Scheibe d,, 
deren Umfang halbkreisförmig ausgehöhlt ist, wie in der 
Abbildung zu sehen. Auf dieser Scheibe ist ein Deckel 
von entsprechender Form an letztere angeschraubt, so dass 
die Scheibe und der Deckel das gemeinschaftliche Lager 
für die 78 Scheibchen d bilden, die sich an den Enden der 
Hebel i befinden und zwar so, dass jedes seinen bestimm- 
ten Platz behält, ohne dass ein Ausweichen nach irgend 
einer Seite möglich ist. An dem Punkte h, (Fig. 4) ist 
gelenkartig verbunden die senkrechte Verbindungsstange l, 
(Fig. 1). Das untere Ende dieser Stange hat einen Schlitz, 
in welchen das eine Ende des Tastenhebels eingesteckt ist. 
Letzteres hat einen kleinen Ansatz, wie in Fig. 1 und 2 
zu sehen. Aus diesen Figuren ist auch die Art der Be- 
festigung dieses Hebels mit dem gebogenen Hebel e und 
dem Tastenhebel bei A, ersichtlich. 

Das richtige Arbeiten der Maschine hängt vorzugs- 
weise von den senkrechten Verbindungsstangen ab. Diese 
haben nicht nur die Typenhebel vorwärts zu bewegen und 
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dadurch den Buchstaben aufs Papier zu drucken, sondern 
sie dienen auch dazu, die Typen sofort wieder in ihre 
Ruhelage und ans Farbkissen zurückzubringen. Die punk- 
tirten Linien in Fig. 4 zeigen zwei Stellungen 7 und 2 
des 'Typenhebels, wenn er einen vollständigen Weg macht, 
und die Curve m zeigt die Spur, die die Letter am Ende 
des Hebels durchläuft. Diese Spur bildet im Anfang eine 
regelmässige Form bis zu der Stelle, wo die Letter der 
senkrechten Mittelachse sich nähert, in welcher sie die das 
Papier tragende Schreibwalze treffen muss. Hier nimmt 
diese Spur plötzlich eine senkrechte Richtung an. In 
diesem letzten Theil ihres Weges geht nun die Letter 
durch ein kleines rechteckiges Loch, das sich in einer am 
Hauptrahmen befestigten Platte unmittelbar unterhalb der 
Schreibwalze befindet. Das Loch ist nach unten weit ge- 
nug, um die Letter frei in dasselbe eindringen zu lassen ; 
es ist jedoch nach oben derartig conisch verlängert, dass 
im Augenblick des Anschlags die Letter dasselbe genau 
ausfüllt und keinerlei Seitenbewegung machen kann. In 
diesem Augenblick tritt die Letter auch mit dem Papier 
in Berührung, gibt dabei die mitgebrachte Farbe ans 
Papier ab, und der Abdruck des Buchstabens ist fertig. 
Die Genauigkeit der auf diese Weise geleisteten Arbeit 
muss eine ganz bemerkenswerthe sein, denn jeder Hebel 


muss seine Letter in dieselbe kleine Oeffnung hinein führen 


und in ihrer genauen Stellung festhalten, bis der Finger 
die Taste verlässt, dann fällt der Hebel sofort in seine 
Ruhelage zurück. Da dieser Vorgang bei der Yost-Ma- 
schine in einer vollkommenen Weise zur Ausführung ge- 
bracht ist, so leuchtet ein, dass eine strenge Zeilenstellung 
eines jeden Buchstabens gesichert sein muss. 

Wir kommen nun zur Beschreibung des Vorgangs, 
durch den die Typenhebel wieder in ihre Ruhelage ge- 
bracht werden und wie das Papier nach jedem Typen- 
abdruck um eine Buchstabenstelle weiter gerückt wird. 
Aus Fig. 1 und 2 ist zu sehen, dass der untere Theil eines 
jeden der senkrechten Verbindungsstäbe einen kleinen wage- 
rechten Träger ha bildet. Diese Träger setzen sich, wenn 
alle Hebel in Ruhe sind, zu einem kreisförmigen Auflager 
zusammen (Fig. 1). Auf diesem Auflager liegt ein ver- 
hältnissmässig schweres metallenes Rad h, (Fig. 1 und 2). 
Der Mittelpunkt oder die Nabe dieses Rades ist mit dem 
Umfang durch Speichen verbunden und hat im Mittel- 
punkt eine V-férmige Vertiefung, in welche sich das conisch 
zugespitzte Ende des Stabes r (Fig. 1 und 2) senkt. Dieser 
Stab geht durch ein senkrechtes Loch in der Säule d und 
hat einen Schlitz im Punkt r,, durch welchen der Hebel l 
geht, der sich in einem gabelförmigen Ausschnitt des kleinen 
cylindrischen Rahmens d, bewegt. Das vordere Ende dieses 
Hebels ist in Verbindung mit einem senkrechten Stab ly, 
welcher wieder in Verbindung steht mit der Schalttaste /, 
(Fig. 1). Das andere Ende drückt gegen eine senkrechte 
Feder l} In seiner weiteren Verlängerung steht er mit 
dem Schaltwerk in Verbindung. Es ist nun ersichtlich, 
dass wenn der Spatiumhebel l} niedergedriickt wird, der 
vordere Theil des Hebels gehoben und die Feder |, zu- 
sammengedrückt wird, indem zu gleicher Zeit die Schalt- 
vorrichtung in Thätigkeit kommt. Wenn nun andererseits 
auch einer der Letternhebel /; angeschlagen wird, so wird 
der Verbindungsstab dieses betreffenden Hebels gehoben 
und mit ihm das vorerwähnte Metallrad, bis die verschie- 
denen Theile die Stellung annehmen, welche durch die 
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punktirten Linien in Fig. 1 angedeutet ist. Während nun | des Stabes h und der Bewegung der Spatiumtaste lą sich 


die Taste vom Schreiber niedergedrückt ist, liegt das 
Gewicht des Rades auf dem oben erwähnten Träger der 
gehobenen Verbindungsstange und auf demjenigen der 
ihm unmittelbar gegenüberliegenden, in Ruhe befindlichen 
Stange, sobald aber die Taste sich wieder hebt, genügt 
das Gewicht des Rades, um die Stange wieder sinken und 
alle Theile in ihre Ruhelage zurückfallen zu lassen. Durch 
diese Anordnung ist die Anwendung von unzuverlässigen 
Federn vermieden. 

Zu gleicher Zeit erfüllt aber dieses Rad noch eine 
andere, ebenfalls sehr wichtige Aufgabe. Indem es näm- 
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Yost's Typenschreibmaschine. 


lich in die durch punktirte Linien (Fig. 1) angedeutete 
Lage gehoben wird, hebt sich auch der Mittelpunkt des 
Rades und hebt damit zugleich den Stab r, bis auch er 
die durch punktirte Linien angedeutete Stellung einnimmt; 
mit dieser Bewegung wird natürlich auch der Hebel / ge- 
hoben, so dass auch das Schaltwerk wieder in derselben 
Weise bewegt wird, wie wenn die Zwischenraumtaste an- 
geschlagen würde. Die Verbindung zwischen dem Spatium- 
hebel seiner Verbindungsstange und dem Hebel / ist so 
gemacht, dass dieser Hebel unabhängig von der Bewegung 


bewegen kann. Die Anordnung dieser wenigen Theile, die 
in keiner Weise einer Störung in ihrer Thätigkeit ausgesetzt 
sind, führt zu einer vollständigen Sicherheit derjenigen 
Bewegungen, von denen der gute Gang der Maschine 
abhängt. | 

Die Schwierigkeit, welche darin bestand, dass die 
Grenzen, innerhalb welcher die sämmtlichen Theile der 
Maschine sich zu bewegen haben, sehr enggezogene waren, 
um möglichst kleine Ausdehnung der Maschine selbst zu 
erreichen, sind ebenfalls glücklich beseitigt. Wie aus 
Fig. 3 ersichtlich ist, liegen auf jeder Seite des Typen- 
hebels 16 Tastenhebel so weit ausserhalb dieses Kreises, 
dass eine unmittelbare Verbindung zwischen den Tast- 
hebeln und Typenhebeln hier nicht angebracht werden 
konnte. Um diese Schwierigkeit zu überwinden, wurde 
die in Fig. 2 ersichtliche Anordnung getroffen. Eine kleine 
der Grundplatte angegossene Säule s endigt nach oben 
in eine kreisförmige wagerechte Scheibe ähnlich der schon 
beschriebenen und bei d, ersichtlichen, die aber einen 
kleineren Durchmesser hat. Auch sie ist mit einer Platte 
gedeckt und in der hierdurch gebildeten kreisförmigen 
Rinne liegen die runden Enden von 32 strahlenförmigen 
Hebeln c, 16 auf jeder Seite, wie dies in Fig. 2 und 3 zu 
sehen ist. In letzterer Figur ist auch noch zu sehen, dass 
alle diese Hebel gerade sind und dass ihr äusseres Ende 
mit den Tastenhebeln J, verbunden ist und dass die senk- 
rechten Stäbe ebenfalls wie bei h in Fig. 2 mit diesen 
Hebeln verbunden sind. Der Niederdruck einer Taste hat 
mit Hilfe der eben beschriebenen Einrichtung genau den- 
selben Erfolg, wie wenn die Verbindung eine unmittel- 
bare wäre. 

Der bewegliche Schlitten mit dem Papier und die ver- 
schiedenen damit verbundenen Theile sind aus verschiede- 
nen Detailzeichnungen, sowie aus dem Schaubild Fig. 7 
ersichtlich. Der bewegliche Rahmen, in dem die mit 
Gummi überzogene Walze und die Futterwalze angebracht 
sind, besteht aus einem Stahldraht, der in dreifacher Rich- 
tung gebogen ist und auf der rechten Seite mittels einer 
kleinen Platte zusammengehalten ist, welche die Vorrich- 
tung zum Schalten der Linien trägt. Auf der Hinterseite 
sind zwei breite Hülsen, die sich nach rückwärts fortsetzen 
und, wie Fig. 9 zeigt, mit der geschlitzten Führungshülse c 
verbunden sind, welch letztere auf der Führungsstange 
(Fig. 1) hin und her gleitet. Hinter diesen Hülsen ist 
die Doppelzahnstange d angebracht (Fig. 7 bis 12). Die 
Anordnung ist so, dass der Wagen gehoben und gesenkt 
werden kann, um das Geschriebene in jedem Augenblick 
nachzulesen (siehe punktirte Linien in Fig. 1). Auf der 
Vorderseite ruht der Wagen auf einer kleinen freilaufenden 
Rolle, welche mit dem Wagen auf einer am Hauptrahmen 
befestigten Schiene läuft, vorne an dieser Rolle ist ein 
kleiner etwas vorstehender Zeiger, der an einer Scala jeder- 
zeit die Stellung des zunächst zu druckenden Buchstabens 
anzeigt. Der Hebel a (Fig. 15) dient dazu, den Wagen 
nach der rechten Seite hin zu ziehen, so oft eine Linie 
zu Ende ist, während mittels eines gleichzeitigen Druckes 
auf den Daumenhebel b die Sperrklinke c das Sperrrad um 
1 oder 2 Zähne weiter rückt, je nachdem ein Stellstift 
mittels der Schraube d ein- oder ausgerückt worden ist. 
Auch kann die Sperrklinke ausgehoben werden durch einen 
Druck auf ein vorstehendes Hebelchen, wodurch alsdann 
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die Walze frei umgedreht werden kann. Dies ist ein un- 
bestreitbarer Vortheil namentlich beim Einbringen oder 
Herausnehmen des Papiers. 

Die bewegende Kraft des Wagens ist eine Uhrfeder. 
Um deren Gehäuse, welches eine Seilrolle bildet, ist eine 
Zugkordel gelegt, deren Ende an der Unterseite des Wagens 
befestigt ist. Die Spannung dieser Feder kann mittels 
einer geränderten Scheibe auf der linken Seite der Ma- 
schine beliebig vermehrt oder vermindert werden. Die 
Fig. 8 bis 12 zeigen die Einrichtung der Zahnstangen, 
die aus einem flachen Stab in der Weise ausgeschlagen 
sind, dass zwischen ilınen die Bahn für die Doppelschalt- 


Der Wagen kann mit Hilfe eines Zeigers, der mit der 
Führungsplatte drelibar verbunden ist, stets sofort an 
irgend welche beliebige Stelle gesetzt werden, ohne dass 
eine Scalaablesung néthig ist. Dieser kleine Theil ist von 
Bedeutung, wenn z. B. ein Buchstabe ausgelassen wurde 
oder ein Fehler gemacht worden ist. Alles was in diesem 
Falle der Schreiber zu tlıun hat, ist, dass er den Wagen 
so stellt, dass der Zeiger die unrichtige Stelle zeigt und 
dann den richtigen Buchstaben anschlägt. 

Das Griffbrett‘ hätte vielleicht etwas weiter angelegt 
werden können, um zu verhindern, dass aus Versehen 
zwei Tasten zugleich angeschlagen werden. 


Fig 3 


ttt eae 


TEEGI 
H edge 


t-e. 
t-e + 


b 
+ 
ae 
ml 
» 


au e 
a 
. 


i? 
pete 
Im 


ee ae mag 
N atl; 
Cole RG yy iis 
gE IAD ake feo tan é 
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zähne e frei bleibt. Diese Schaltzähne sind auf einem um 
Spitzlager drehbaren Stück g (vgl. Fig. 3 und 9) befestigt, 
an welchem mittels eines kurzen Verbindungsstückes h 
der Stab è drehbar befestigt ist, welcher wiederum mit 
dem Ende des schon beschriebenen Schalthebels / (Fig. 1) 
verbunden ist. Die kleine Bewegung, die durch das Spiel 
der Tasten auf diese Theile übertragen wird, genügt, um 
die Schaltzähne in Thätigkeit zu setzen, wobei sie die ver- 
schiedenen Stellungen einnehmen, wie sie in den Fig. 10 
bis 12 gezeigt. sind. Ein wagerechter Stab f (Fig. 7), der 
durch eine schwache Spiralfeder zurückgehalten ist, wird 
vorgeschoben, um die Schaltzähne ausser Eingriff zu bringen, 
wenn es nöthig ist. Auf diese Weise kann der Wagen mit 
einen Ruck in jede beliebige Stellung gebracht werden. 

Einige weitere kleine Vorrichtungen mögen noch Er- 
wähnung finden. Die Signalglocke ist innerhalb des Rah- 
mens angebracht und kann an jeder beliebigen Stelle einer 
Linie zum Anschlag eingestellt werden durch Umdrehung 
einer kleinen Schraube unterhalb der Wagenspannscheibe. 
Die Breite einer Schriftzeile wird bestimmt durch eine ver- 
stellbare Klemme auf der rechten Seite des vorderen Theils 
des Wagenrahmens, welche an einem am Ende der vorderen 


Laufschiene angebrachten Stift anstösst. 
Dinglers polyt. Journal Bd 280, Heft 11. 1R01Tl. 


In diesem Falle bleiben sie in der Regel stecken, 
können jedoch sehr leicht wieder flott gemacht werden, 
andererseits könnte durch eine etwas andere Anordnung 
dieses Steckenbleiben vermieden werden. | 

Anmerkung. Soweit das Urtheil der englischen Fach- 
zeitung (Engineering vom 8. Mai, S. 296). 


Yost's Typenschreibmaschine. 


Sämmtliche Constructionstheile der Yost-Maschine be- 
stehen aus Stahl, nirgends ist Gummi als federnde Kraft 


verwendet, Holzhebel o. dgl. sind vollständig ausgeschlos- 
33 
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sen, auch ist, wie beschrieben, der weitaus grösste Theil | tere Durchtührung entsprechend guter Beleuchtung u. s. w., 


der bisher nöthigen Federn entbehrlich geworden. 

Das Auslaufen von Gelenken ist in unabsehbare Ferne 
gerückt durch folgende Einrichtungen: 

Die Auflager und Drehpunkte aller Tasthebel sind 
nirgends durch in Löchern laufende Drehbolzen hergestellt, 
sondern durchweg mittels Auflegen der Hebel auf Schneiden 
oder Zangen. 

Die einzigen Verbindungen, welche bei oberflächlicher 
Betrachtung geringere Dauerhaftigkeit zu bieten scheinen, 
sind die Gelenkverbindungen der Typenhebel, aber diese 
Verbindungen weisen vermöge ihrer Ausführung die grösste 
Dauerhaftigkeit auf. Die Drehachsen dieser beweglichen 
Hebel bestehen nämlich aus kleinen Stahlrollen von mehr 


als 3 mm Durchmesser, die auf das genaueste in die aus- | 


geschliffenen Augen der festen Hebel passen. Die kleinen 
aussen sichtbaren Nietköpfe sind also nur die Zapfen oder 
Achsen jener Stahlrollen, deren verhältnissmässig grosser 
Durchmesser ein Auslaufen nicht als wahrscheinlich er- 
scheinen lässt. 

Bei einem Probeschreiben, welches der Hauptvertreter 
der Yost-Maschine, Civil-Ingenieur A. Beyerlen in Stuttgart, 
veranstaltete, schrieb die Yos/-Schreibmaschine 67 Wörter 
in der Minute, zeigt somit die 4- bis 5fache Geschwindig- 
keit des Handschreibens. Die Maschine lässt sich auch 
zur unmittelbaren Erzielung von Vervielfältigungen be- 
nutzen. Zu diesem Zwecke wird eine Lage von Copir- 
papier, mit Farbpapier abwechselnd, gebildet, auf welche 
die Maschine in gewöhnlicher Art schreibt. Bei dem Ver- 
suche zeigte sich die neunte Lage noch recht leserlich, 
während bei der neuesten Remington-Maschine schon der 
dritte Abzug kaum noch zu entziffern war. 


Neue Art der Spiegelablesung. 


Die Eigenthümlichkeit der Ablesung beruht darauf, dass 
das Fernrohr an der Spiegelkapsel ist; an dem grösseren der 
beiden Fenster der Spiegelkapsel wird ein Ablesefernrohr 
eingesetzt. Im Spiegel. der sich im Innern der Kapsel be- 
findet und sich mit einer Galvanometernadel deckt, spiegelt 
sich die Theilung eines Massstabes (am besten ist es, eine 
Milchglasscala anzuwenden), der in einer Entfernung von 
mindestens 1 m irgendwo befestigt ist. Das Fernrohr be- 
sitzt an dem Ringe, mit dem es mit der Kapsel verbunden 
wird, drei Correctionsschräubchen; zwei derselben dienen 
dazu, das Fadenkreuz auf die wagerechte Flucht der Scalen- 
theile einzustellen, die dritte dient zur mikrometrischen 
Einstellung des Fadenkreuzungspunktes auf den Nullpunkt. 
Bei dieser Einrichtung, die in dem physikalisch-mechanischen 
Institute von Dr. M. Th. Edelmann in München ausgeführt 
wird (vgl. Klektrotechnische Zeitschrift 1891, Heft 4), muss 
ınan sich allerdings beim Beobachten in unmittelbarer 
Nähe des Instrumentes aufhalten, und so auf einen Haupt- 
vortheil, der mit der Anwendung des gewöhnlichen Scalen- 
fernrohres verbunden ist, verzichten. Aber andererseits 
werden, wie der Anfertiger anführt, bei dieser Neuerung 
Vortheile erzielt, wie erhöhter Grad der Genauigkeit der 
Ablesung, da in Folge des Wegfallens der Entfernung 
zwischen Spiegel und Fernrohr das Bild der Theilung 
doppelt so gross erscheint, Uebersicht über einen bedeutend 
grösseren Theil der Scala, Raum und Kostenersparniss, leich- 


welche ihre Anwendung empfehlenswerth machen können. 
R. 


B. A. Fiske’s elektrische Schussweitenmesser. 
Mit Abbildung. 


Die Schaltung der Wheatstone’schen Briicke in dem 
1891 280 S. 39 beschriebenen elektrischen! Schussweiten- 
messer des amerikanischen Schiffslieutenants Bradley A. Fiske 
erläutert die beigegebene Abbildung nach Lumière Electri- 
que, 1890 Bd. 36 *S. 867. Aa und Bb sind zwei mit den 
Fernrohren, welche auf den Zielpunkt 7’ gerichtet werden, 
verbundene und um A und B drehbare Zeiger, welche in 
der Abbildung als zu den ebenfalls um A und B drehbaren 
Fernrohren gleichgerichtet angenommen sind, obgleich sie 
diesen durchaus nicht unbedingt gleichgerichtet sein müssen. 
Die Spitzen a und b der Zeiger machen mit den Neusilber- 
drahtbögen NQ und RS Contact. Die eine Diagonale 
der Brücke bildet der die Batterie e enthaltende Draht 
a A Bob, die andere der Draht Y Y, in welchen das Galvano- 
skop @ eingeschaltet ist. 
Bezeichnen wir die Wider- 
stände der vier Brücken- 
seiten Va, Xb, Ya und se A 
Yb der Reihe nach mit g” S 
r, u, y und v, so kann bei a : 


" Ou we 
der in der Abbildung vor- + KK Paonr E 
tp S Z 


handenen Stellung der auf $ IN ae 
Se a 


T' gerichteten Fernrohre oe. 5; 
x — ay 
| P 
oT 


und Zeiger das Galvano- 
skop @ nicht stromlos sein ; 
denn dazu miisste Fiske’s ee 
LY =UV 
sein. Letzteres ist aber der Fall und G wird deshalb 
stromlos und seine Magnetnadel geht auf den Nullpunkt 
zurück, sobald Bb in die Stellung Bb, gebracht wird, in 
welcher Bb parallel zu Aa, also Nu:aY = Rb,:b,$ ist. 
Da nun aber Winkel J, Bb = Winkel T ist und die Entfer- 
nung 47=d aus der Basis A B = D nach der Gleichung 
d: D = sin B:sin T gefunden werden kann, so lässt sich 
aus den beiden gemessenen Winkeln ATB (=b,Bb) und 
ABT die Entfernung des Schusszieles 7’ von A berechnen. 
Anstatt aber das Fernrohr bei B nach seiner Ein- 
stellung auf T zur Messung des Winkels b, 3b parallel zu 
dem Fernrohr zu stellen, hat Fiske es vorgezogen, die 
Grösse des Bogens bh, und seines Widerstandes auf eine 
andere Weise zu ermitteln. Er lässt nämlich, während 
zwei Beobachter bei A und bei B die Fernrohre auf T 
eingestellt halten, einen (irgendwo befindlichen) dritten 
Beobachter die an zwei Schlitten befestigten Enden der 
Drähte G X und G Y auf zwei Contactstäben, auf denen 
sie für gewöhnlich in der Mitte stehen, mittels eines 
Schiebers zugleich und in gleicher Richtung verschieben, 
bis die Galvanoskopnadel auf Null anlangt; dadurch wird 
ebensoviel Widerstand in z= Xa eingeschaltet, als aus 
y = Ya ausgeschaltet wird (oder umgekehrt) und die 
Nadel wird auf Null stehen, wenn jeder dieser beiden 
ein- bezieh. ausgeschalteten Widerstände halb so gross ist 


1 Ein akustischer Apparat von Borgfeldt und Lichtenstein 
zur Bestimmung der Entfernung zweier Schiffe ist in D. p. J. 
1890 276 478 beschrieben. 
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als bb, Würde man das Galvanoskop G durch ein Tele- 
phon ersetzen, so würde dieses durch sein Schweigen das 
Eintreten des Gleichgewichts anzuzeigen vermögen. 

Fiske hat dabei (vgl. a. a. O. *S. 368 nach Flectrical 
World vom 8. Februar 1890) eine Anordnung gewählt, 
dass der Schieber in seiner Stellung auf einer Scala am 
Fernrohrstativ unmittelbar die Entfernung von 7’ bis auf 
1 Proc. etwa genau ablesen lässt. 

A. a. O. *S. 369 und *S. 370 ist weiter erläutert, 
wie in ähnlicher Weise mit Hilfe einer Karte des Schuss- 
bereichs die Kanonen einer Festung in wagerechter Rich- 
tung und in ihrer Neigung auf den zu beschiessenden 
Gegenstand gerichtet werden können, selbst wenn die 
Kanoniere diesen Gegenstand gar nicht sehen können. 

Fiske hat nun ınzwischen seinen Schussweitenmesser 
in zwei Richtungen hin weiter ausgebildet, worüber der 
New Yorker Electrical Engineer, 1890 Bd. 10*S. 351, und 
die Lumière Électrique, 1891 Bd. 39 *8. 155 und *S. 477, 
Auskunft gegeben haben. 

Zunichst ist Fiske von der Thatsache, dass die Strom- 
stärke in der Diagonale X Y mit dem Galvanoskop @ von 
dem Unterschiede der Bögen und Widerstände y und v 
abhängig ist und diesem und umgekehrt nahezu der zu 
messenden Entfernung bei Winkel 13 T = 90° proportional 
ist, darauf geführt worden, dass die Entfernung d aus 
der so durch die Beobachtung gefundenen Entfernung be- 
rechnet werden künne, indem man letztere noch mit sin B 
multiplicirt. 

Weiter hat daun aber Fiske — da ja die Entfernung 
«L T= d um so grösser wird, je kleiner der Winkel b, Bb 
zwischen den beiden Stellungen des Fernrohres Bb wird 
— durch die Rechnung festgestellt, unter welchen Be- 
dingungen die Stromstärke in G der zu messenden Ent- 
fernung A T = d umgekehrt proportional sein würde, und 
gefunden, dass dazu sin B dem Producte xy proportional 
sein müsste. Dies ist nun im Allgemeinen nicht der Fall, 
doch hat Fiske einen Weg gezeigt, wie man die Nadel des 
Galvanoskops G durch die Grösse ihres Ausschlages selbst 
die Bewegung des Fernrohres und die Entfernung d an- 
geben lassen könnte. Wenn nämlich die verlangte Pro- 
portionalität bei einem Winkel von 90° und von 45° vor- 
handen sein soll, so müsste man die Bogen NQ und XS 
nicht 180°, sondern nur 167° gross nehmen. Bei einem 
Winkel von 60° z. B. würde dann die Entfernung nicht 
über 0,4 Proc. falsch gefunden. Natürlich würde man 
auch andere Werthe als 90° und 45° wählen können und 
ausserdem würde es sich empfeblen, durch sorgfältige Ver- 
suche festzustellen, welches das günstigste Verfahren und 
die besten Mittel zur Erreichung des vorliegenden Zweckes 
sind. Anstatt die Messung bei bestimmten Winkeln genau 
zu machen, könnte man z. B. auch danach streben, dass 
die Abweichung im Mittel möglichst klein ausfällt. 

Die elektromotorische Kraft der Stromquelle muss 
natürlich unveränderlich sein und deshalb bedient sich 
Fiske einer Speicherbatterie. Das verwendete Galvanoskop 
ist ein aperiodisches Galvanometer von Weston; seine Ab- 
lenkungen sind proportional den Stromstärken; seine Scala 
ist unmittelbar nach Metern eingetheilt und der Nullpunkt 
der Nadel entspricht einer unendlich grossen Entfernung. 

Die beschriebene Anordnung ist auf den beiden Schiffen 
Chicago und Baltimore der Vereinigten Staaten und auf 
zwei Schiffen der russischen Flotte zur Anwendung ge- 
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kommen. Da man mit demselben Apparate nur Entfer- 
nungen bis 90° nach links und nach rechts messen kann, 
so stellt Fiske zwei Apparatsätze auf jedem Schiffe auf, 
um nach jeder Richtung hin Entfernungen messen zu 
können. An dem Fernrohre ist ein telephonischer Geber 
und Sender so angebracht, dass der erstere dem Beobachter 
beim Visiren vor dem Munde und der letztere zugleich 
am Ohre liegt. Die beiden Beobachter stehen somit in 
beständiger Verbindung mit einander und können sich 
jederzeit darüber vergewissern, dass sie dasselbe Ziel vi- 
siren; dies ist besonders bei unruhigem Meer von grossem 
Werthe. Die Platte, worauf sich das Fernrohr dreht, ist 
aus Metall und an ihrem Umfange ist eine Ebonitleiste 
einvesetzt, worin der Messdraht in einer Vertiefung liegt. 
Die Beobachter können gewöhnliche Matrosen sein, da die 
Beobachtung keine besonderen Anforderungen an sie stellt. 
Der Capitän oder der Officier vom Dienst erfährt sofort 
die beobachtete Entfernung durch die Galvanometernadel 
und kann danach seine Befehle ertheilen. Sehr wichtig 
ist es, dass der Beobachter einem sich bewegenden Punkte 
folgen kann. 

Die zweite Verbesserung, welche Fiske durchgeführt 
hat, geht darauf hinaus, zugleich die Entfernung des Zieles 
und die Richtung, in welcher es von dem Geschütz aus 
liegt, zu bestimmen. Das neueste Instrument ermöglicht 
es, auf einer in einem geeigneten Massstabe gezeichneten 
Karte die genaue Lage eines entfernten, auch wohl den 
Kanonieren gar nicht sichtbaren Gegenstandes anzugeben, 
wenn derselbe nur von zwei entsprechend weit von ein- 
ander entfernt aufgestellten und gegen das feindliche Feuer 
geschützten Beobachtern gesehen werden kann. Erforder- 
lich ist dazu 1) ein zum Anvisiren des Zieles dienendes 
Fernrohr, welches auf einem Zapfen an dem einen End- 
punkte der Basis sich dreht und dabei einen Contactarm auf, 
einem leitenden Bogen bewegt, und 2) ein Zeiger, welcher 
sich ebenfalls um einen Zapfen auf einem leitenden Bogen 
dreht. Diese beiden Bogen sind wieder zu einer Wheat- 
stone’schen Brücke mit einander verbunden, dass Gleich- 
gewicht vorhanden ist, sobald der Zeiger zu der Fernrohr- 
achse am ersten Basisende parallel ist. Dieser Zeiger be- 
wegt sich über einer Karte des Geschützstandes; auf der 
Karte aber ist noch ein zweiter Zeiger (für sich allein, 
oder in Verbindung mit einem Fernrohre) zum Anvisiren 
des Zieles drehbar angebracht, in einem Punkte, welcher 
über dem ihm entsprechenden zweiten Endpunkte der 
Basis liegt, während die Basis auf der Karte über die 
Basis in der Natur eingestellt ist. Der von den beiden 
Zeigern auf der Karte eingeschlossene Winkel gleicht da- 
her dem Winkel der beiden Visirstrahlen; der Schnitt der 
beiden Zeiger aber gibt auf der Karte genau die Lage des 
Zielpunktes. 

Entspricht die Lage der Karte nicht in der angegebenen 
Weise der Lage des Schiessraumes, so ist der erste Zeiger 
„war nicht parallel, doch in seiner Lage entsprechend dem 
ersten Fernrohre, er wird mit ihm denselben Winkel ein- 
schliessen, wie die Basis auf der Karte mit der Basis in 
der Natur; und der zweite Zeiger ist dann mit einem 
zweiten Fernrohr zu versehen und wird mit ihm den näm- 
lichen Winkel machen, so dass also doch wieder der Schnitt- 
punkt der beiden Zeiger genau die Lage des Zielpunktes 
auf der Karte angibt. 

Fiske führt diesen Apparat in diesem Falle in fol- 
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gender Weise aus. Ein Dreifuss trägt zwei kreisföürmige 
Platten; die obere Platte trägt den getheilten Kreisbogen, 
worüber sich das Fernrohr dreht. Das Fernrohr sitzt auf 
einer Achse, welche durch die obere Platte hindurch geht 
und sich auf die untere Platte stützt, auf welche die Karte 
gezeichnet ist. An dem unteren Theile ist an der Achse 
und parallel zu dem von ihr getragenen Fernrohre ein 
Zeiger angebracht, welcher sich über der Karte bewegt 
und beim Richten des Fernrohrs nach einem Gegenstande 
die nämliche Richtung einnimmt. Die untere Platte trägt 
noch einen zweiten Zeiger und einen zweiten Kreisbogen. 

Der Schnittpunkt der beiden Zeiger muss sehr genau 
bestimmt werden. Wenn man die Zeiger bei einer in 
kleinem Massstabe gezeichneten Karte so dick und breit 
macht, dass sie hinreichend steif sind, so ist klar, dass 
der Schnitt der Zeigerachsen ziemlich schwer zu bestimmen 
ist; wollte man einen der vier Schnittpunkte der vier 
Kanten als Schnitt annehmen, so würde man einen Fehler 
machen, der unter Umständen ganz betriichtlich gross sein 
könnte. Daher ersetzt Fiske die Zeiger durch mit Thei- 
lung versehene Lineale. Die getheilte Kante des einen 
Lineals geht in ihrer Verlängerung durch die Mitte der 
Drehachse dieses Lineals; auf dem andern Lineale ist ein 
Schieber beweglich und dieser trägt eine Spitze, welche 
sich in einer zur getheilten Kante parallelen und durch die 
Linealachse gehenden Geraden bewegt; die Spitze ist auf 
die getheilte Kante des ersten Lineals einzustellen und 
gibt dann den genauen Schnitt der beiden axialen Linien 
der Lineale. Da die Theilung der Lineale mit dem Mass- 
stabe der Karte übereinstimmt, so kann man auf den 
Linealen sofort die Entfernung des einvisirten Punktes von 
den beiden Endpunkten der Basis ablesen, an denen die bei- 
den Beobachter aufgestellt sind. Will man aber die Entfer- 
nung des anvisirten Punktes von einem andern, zwischen 
“den Basisenden liegenden Punkte wissen, so wird an dem 
diesem letztern entsprechenden Punkte der Karte noch ein 
drittes Lineal mit Theilung drehbar angebracht, das mit 
der Hand an den Schnittpunkt angelegt wird. Der schon 
erwähnte Schieber wird ebenfalls mit der Hand bewegt 
und besitzt eine Oeffnung, durch welche man auf der Thei- 
lung den Abstand des anvisirten Punktes von der Lineal- 
achse ablesen kann mit Hilfe eines der Spitze entsprechen- 
den Striches. 

Der Apparat ist ebenfalls mit Telephonen ausgerüstet, 
so dass man leicht beide Visirlinien auf den nämlichen 
Gegenstand richten kann, was ohne die Telephone fast 
unmöglich ist, besonders wenn der Gegenstand, wie bei 
einem Kriegsschiffe, fast ganz von Rauch verdeckt ist. 
Die Telephone ermöglichen es den beiden Beobachtern, 
sich unmittelbar über den Punkt zu verständigen, auf den 
sie ihre Fernrohre richten wollen, und denselben jederzeit 
nach dem Verlaufe des Kampfes zu wechseln. 


Der basische Martinofen mit Magnesia- 
ausfütterung. 


Der Martinprocess an sich als ein durchaus intermole- 
cularer gestattet die Abscheidung der Verunreinigungen 
des flüssigen Metalles in denkbarster Vollkommenheit; der 
flüssige Zustand des Bades gewährleistet die Möglichkeit 
der Erreichung einer Gleichmässigkeit der Zusammen- 


Der basische Martinofen mit Maynesiaausfiitterung. 
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setzung des Productes, an welche die der windgefrischten 
Birnenblöcke nicht heranreicht, die diese vielmehr in den 
weitaus meisten Fällen in ganz erheblichem Masse übertrifft. 

Dieser in qualitativer Beziehung schwerstwiegenden 
Thatsache reihen sich wesentliche Vorzüge auf dem Felde 
der Oekonomie an und bewirken zusammen mit ihr, dass 
das Flammofenfrischen in der Eisenindustrie nicht mehr 
übersehen werden kann. 

Vor wenig mehr als zehn Jahren spaltete sich der 
Martinprocess, wie vorher bereits das Windfrischen in der 
Birne, in zwei Arten: dem sogen. bis dahin allein üblichen 
saueren trat das basische Verfahren zur Seite. Dasselbe hat 
seitdem durch seine allmählich herausgebildete technische 
Vollkommenheit die ausserordentlichste Bedeutung gewon- 
nen, die sich in augenfälligster Weise durch die rapide, 
von Monat zu Monat zunehmende Vermehrung der basi- 
schen Martinanlagen zu erkennen gibt. 

Das basische Martinverfahren gestattet nahezu unbe- 
schränkt die Verwendung minderwerthiger Abfälle, die 
Zugutemachung jeden Roheisens, sofern dasselbe bestimmte, 
enger gezogene Grenzen im Schwefelgehalte' nicht über- 
schreitet, und man ist damit so weit gekommen, dass 
Einsätze mit bis sechzig und mehr Gewichtsantheilen 
luxemburg-lothringischen Roheisens mit zweiprocentigem 
Phosphorgehalt anstandslos im basischen Martinofen zu 
vorzüglichem Product verarbeitet werden. 

Selbst aus Rohmaterialien recht zweifelhafter Beschaf- 
fenheit erfrischt, ist der basische Martinblock das vollkom- 
menste und billigste Material für die Blech-, Feinblech- und 
Drahterzeugung; seine weichen Sorten zeichnen sich aus 
durch vorzüglichste Schweissbarkeit, die Darstellung be- 
liebig harter Güsse selbst bis zum härtesten Federstahl 
bereitet bekanntlich nennenswerthe Schwierigkeiten schon 
längst nicht mehr und ist durch das Rückkohlungsverfahren 
mit festem Kohlenstoff (Darby, Thielen) in den letzten 
Jahren noch wesentlich erleichtert worden. 

Die Uebersichtlichkeit der Arbeit im Ofen, die Leich- 
tigkeit der Controle des qualitativen Fortschreitens der- 
selben und dadurch die Ermöglichung jederzeit leichter 
und sicherer Herstellung eines Productes von ganz be- 
stimmter, verlangter Beschaffenheit theilen beide Arten 
des Martinprocesses mit einander; während die letztere 
im saueren Verfahren aber immer ein vorzügliches, reines 
Rohmaterial dazu erheischt und mangels dessen für quali- 
tative Ansprüche ausgeschlossen bleibt, ist der basische 
Process, wie früher bereits gesagt, minder heikel, ar- 
beitet erheblich rascher und sein Ofen ist bis zur Gegen- 
wart der einzige hüttenmännische Apparat geblieben, in 
welchem die Mitverwendung von Erzen in grösserem Mass- 
stabe mit leidlichem finanziellen Erfolge durchgeführt 
werden kann. 

Dies alles wie die unbestrittene Güte seines End- 
productes stellen den Process im basischen Martinofen, 
der durch den fast unbegrenzt dauernd haltbaren, betriebs- 
sicheren Magnesiaherd seine Vollkommenheit erhielt, ausser- 
ordentlich hoch und sein Werth wird sicher nicht dadurch 
herabgesetzt, dass es in Folge der weniger kostbaren Ofen- 
anlage und der Möglichkeit kleineren Zuschnitts derselben 


1 Schwefelreicheres Roheisen müsste vorher nach Rollet im 
basischen, mit Magnesiaziegeln ausgekleideten Cupolofen unter 
reichlichem Kalkzuschlag langsam und bei auf 500 bis 600" 
geheiztem Winde umgeschmolzen und entschwefelt werden. 
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nicht zu den Seltenheiten gehört, dass Werke, denen nur 
geringe Abfallmenge zur Verfügung steht, bezieh. kleinere 
Werkstätten und Giessereien basisch ausgefütterte Oefen 
von nur 2 bis 3 t Fassung mit Vortheil betreiben. Der 
letztere Fall bedingt, da die Betriebsthätigkeit so kleiner 
Oefen meist nur eine intermittirende zu sein pflegt, die 
Benutzung von Magnesia zur Ausfütterung, weil Dolomit 
in Folge seiner bygroskopischen Eigenschaft einen der- 
artigen Betrieb nur schlecht gestattet. 

Nach menschlichem Ermessen darf man vom basischen 
Martinprocess mit Anspruch auf Sicherheit annelımen, dass 
ihm, obwohl er unter den gegenwärtigen Methoden der 
Darstellung schmiedbaren Eisens die jüngste, zweifellos die 
Zukunft gehört, und es kann nicht Wunder nehmen, dass 
unter den dargelegten Umständen jede neue Woche neue 
Oefen für denselben errichten sieht, nicht allein in Di- 
strieten, wo in Folge geringerer Qualität der nutzbar er- 
reichbaren Erze nur Roheisen minderer Güte erzeugt wird, 
sondern dass auch in solchen Revieren, deren Eisenproducte 
von je sich eines hohen Rufes erfreuen, die Umwandeluug 
sauerer Oefen in basische immer öfter und in 
rascherer Aufeinanderfolge sich vollzieht. 

Es liegt auf der Hand und bedarf nicht besonderer 
Hervorhebung, dass in gewissem Sinne die Umwandelung 
eines sauer zugestellten Martinofens in einen basischen und 
die Neuerrichtung eines der letzteren Art gefördert oder 
verhindert wird durch leichte oder erschwerte Beschaffung 
geeigneten Zustellungsmaterials, als welches, im Grossen 
und Ganzen genommen, heute nur mehr Dolomit und 
Magnesit in Frage kommen, beide in Form von gebrannter, 
mehr oder weniger vorgerichteter Ware und als Ziegel. 
Chromerz wird durch seinen überaus hohen Preis und 
durch die in Folge seines sehr hohen specifischen Ge- 
wichtes bedeutende Frachtrate neben keineswegs stets 
zuverlässiger Qualität fortschreitend immer weiter zur 
Seite gedrängt, und zahlreiche Hüttenmeister, welche früher 
obne Chromerz auszukommen nicht für möglich hielten, 
haben auf den Gebrauch desselben bei ihren Oefen schon 
gänzlich verzichtet. Auch der sogen. neutrale, aus Chrom- 
erz hergestellte Herd hat grössere Verbreitung zu erringen 
bisher nicht vermocht. Ä 

Das zuverlässigste von beiden Zustellungsmaterialien 
ist der Magnesit, der schon allein durch das Fehlen jeg- 
licher hygroskopischen Eigenschaft dem Dolomit weit über- 
legen ist, denn weder lässt sich gebrannter Dolomit wäh- 
rend längerer Zeit magaziniren, ohne aus der Atmosphäre 
Feuchtigkeit aufzunehmen und unverwendbar zu werden, 
noch auch bleibt selbst bei nur wenigtägigem Kaltlager 
ein schon längere Zeit hindurch in Betrieb gestandener 
dolomitgefütterter Ofen im betriebsfähigen Bauzustande 
aus demselben Grunde. Andererseits aber ist auch die 
Haltbarkeit des Dolomitfutters im Betriebe selbst stets 
eine beschränkte, Reparaturen sind bei ihm überraschend 
häufig erforderlich und nehmen vielfach grossen Umfang 
an. Von dem allen ist bei Verwendung von Magnesit 
nicht die Rede. Schliesslich ist ein Dolomit von völlig 
befriedigender Beschaffenheit relativ selten und stellt sich 
fertig zum Gebrauch den Werken nichts weniger als billig. 
Als Beleg für diese Behauptung sei nur angeführt, dass ein 
bedeutendes Werk in Steiermark Jahre hindurch zur Zu- 
stellung seiner basischen Oefen Dolomit aus Belgien be- 
ziehen musste und bezog. 
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Ist auch Magnesit in für den Martinofen vollkommen 
brauchbarer Beschaffenheit nur in den steirischen Kalk- 
alpen vorhanden und aufgeschlossen? und deshalb für 
von da weit entfernt gelegene Districte ein vergleichsweise 
nicht eben billiges Ofenmaterial, so wird dies doch mehr 
als gut gemacht dnrch seine vorzüglichen Eigenschaften, 
die ihn hoch über den Dolomit stellen und ihm im basi- 
schen Martinbetriebe weit über die Grenzen seines Vater- 
landes hinaus heute schon eine bevorzugte und vielfach 
unerschütterlich gewordene Stellung verschafft haben. 

Aus dem weiter oben Angedeuteten geht hervor, dass 
der sintergebrannte Magnesit nichts von Hygroskopie kennt. 
Aufgenommene Feuchtigkeit treibt vorsichtige Erhitzung 
vor seiner Verwendung wieder aus, ohne irgend nach- 
theilige Folgen zurückzulassen; er verhält sich der Kiesel- 
säure gegenüber vollständig indifferent und nur Thonerde 
muss von ihm so fern als möglich gehalten werden. Die 
ersterwähnte Eigenschaft gestattet seine Magazinirung auf 
jede Zeitdauer und seine Versendung über weite Meere; 
sein Indifferentismus gegen Kieselsäure macht die Ein- 
schaltung eines isolirenden Mediums zwischen dem Silicat- 
gewölbe des Martinofens und der aus ihm hergestellten 
Umwandung entbehrlich, er ist selbst zu verwenden und 
wird vielfach verwendet als solches zwischen Dolomitwand 
und Silicatgewölbe; ein Dolomitherd kann ohne Gefahr auf 
einem Unterbau aus Magnesiaziegeln aufgestampft, es kann 
eine Dolomitschicht auf einen Magnesiastampfherd aufge- 
brannt werden und der corrodirende Einfluss der Kiesel- 
säure basischer Schlacken hat nur verschwindend Wir- 
kung auf Magnesit?. In Folge dessen sind die nach jeder 


? Die analytische Bestimmung C. Spriter’s, Veitsch, Steier- 
mark, in Debit kommenden sintergebrannten Magnesits ergab: 
SiO, 3,07, FeO 7,72, AlyOz3 0,43, CaO 3,48 und MgO 83,84, 
Rest: Calo. 

Ueber die Feuerfestigkeit Veitscher Magnesiaziegel spricht 
sich Professor Dr. Seger, Berlin, welcher um Bestimmung 
derselben ersucht worden war, wie folgt aus: „Wir haben 
aus Retortengraphit, also nur Kohlenstoff ohne eine nennens- 
werthe Aschenbeimengung (unter 0,1 Proc.) Platten geschliften ; 
die eine dem Thonkegel 35 unterlegt, drei andere seitwärts 
aufgestellt, so dass die Berührung desselben mit den Wänden 
des aus Magnesit mit Meblkleister geformten Tiegels vollkom- 
nıen ausgeschlossen war. Ausserhalb dieses aus Kohle im Tiegel 
gebildeten Behälters wurde ein Splitter des Magnesiaziegels 
aufgestellt, an der einen Seite an der Tiegelwand, an der 
anderen an Kohle anliegend. Dieser Tiegel wurde im Deville- 
ofen bis aufs Aeusserste erhitzt und etwa 2 Stunden im Ge- 
bläsefeuer desselben gelassen. Gefeuert wurde mit zu Hasel- 
nussgrösse zerschlagenem Retortengraphit. Jedenfalls ging die 
Hitze des Ofens weit über das Mass hinaus, welches wir sonst 
zur Prüfung von feuerfesten Thonen verwenden, denn kein feuer: 
fester Thon hält diese Temperatur aus und sämmtliche Tiegel 
und geglühte Massen gehen dabei zu einer unförmlichen Schlacke 
zusammen. Nur die Magnesittiegel halten sich in diesem Feuer 
unverändert, werden nur schwarz und völlig krystallinisch, er- 
halten aber ihre Form unverändert. Verbrannt wurden dabei 
4 k Retortengraphit, während wir bei Thonprüfungen in der 
Regel mit 2 bis 2'/2 k ausreichen. Hierbei war der Kegel 35 
vollständig niedergegangen und hatte sich in ein Haufwerk 
kleiner Krystalle verwandelt, in und auf einer geschmolzenen 
Masse sitzend. An dem Tiegel aber sowie an dem Magnesia- 
ziegelsplitter war dagegen nichts von Schmelzung zu sehen; 
nicht einmal die scharfen Kanten desselben waren geändert. 
Es geht hieraus zweifellos hervor, dass die Magnesia des Ziegels 
jedenfalls viel feuerfester ist, als die besten Thone nur sein 
können. Die angewendete Temperatur lag weit über Platina- 
schmelzhitze. Nur die Theile des Tiegels und der Probe, welche 
an der Kohle anlagen, zeigten ein weissliches Aussehen, aber 
keine Schmelzung. 4. Februar 1891. 

3 In neuerer Zeit haben Magnesiaziegel ihre Widerstands- 
fühigkeit gegen Kieselsäure in glänzender Weise bei Verwen- 
dung im Glaswannenofen und als Ausfütterung des Unter- 
gestelles eines Kisenhochofens erhärtet. 
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Hitze gewöhnlichen Reparaturen an Herd und Umwandung 
des basischen Martinofens, welche beim Dolomitofen bis 
zu 100 k und mehr Material auf die Productionstonne 
ausgeschlagen und bis zu 120 Minuten und mehr Zeit zur 
Ausführung pro Hitze erheischen, meist klein, mit wenigem 
Material und in kürzester Zeit auszuführen, Vortheile, die 
der Betriebschef jeder Martinhütte zu schätzen weiss, dem 
Arbeits- und Zeitersparung Steigerung der Production, 
Verringerung der Selbstkosten, überhaupt erhöhte Fructi- 
ficirung des in seinem Werke investirten Kapitals bedeuten. 

Der basische Martinofen Deutschlands und Oesterreich- 
Ungarns wird in den verschiedensten Abmessungen auf- 
geführt; im Allgemeinen lässt sich erkennen, dass der erste 
basische Ofen eines Werkes meist geringerer Fassung ist 
als seine Nachfolger und gewissermassen als Experimentir-, 
als Lehr- und Lernofen dient. 

Vielfach ist dieser Erstling ein Siebentonnenofen und 
acht-, zehn-, zwölf- und fünfzehntonnige bilden seine spätere 
Gefolgschaft. Wenige Hütten sind über die letztere Grösse 
hinaus gegangen und basische Oefen von 20 und 25 t Fas- 
sung sind nur ganz vereinzelt in den genannten Ländern 
vorhanden. 

Nachstehend folgen die Hauptmasse einer Anzahl von 
Martinöfen mit Magnesiafutter: 

Der Herd eines Siebentonnenofens misst 7,0 bis 8,3 qm 
bei 3,2 bis 4,2 m Länge und 1,9 bis 2,3 m Breite: der 
achttonnige Ofen hat eine Herdfliche von 9,8 bis 10,4 qm 
bei 4,4m Länge und 2,4 m Breite; normaler Zehntonner 
Herdfläche wechselt von 9,2 bis 12,5 qm, ihre Herdliinge 
von 3,8 bis 5,0 m und ihre Herdbreite von 2,3 bis 2,7 m. 
Beim Zwölftonnenofen findet man einen Herd von 14,0 qm, 
der d,t m lang und 2,6 m breit; andererseits aber ist dem 
Se heeiber dieses ein Dreizehntonner bekannt, dessen Herd- 
fläche nur 12,3 qm enthält und der 4,4m + 2,8 m im Herde 
misst. 

Als normal sind auf Grund erzielter bester Resul- 
tate für den Sieben-, Acht-, Zehn- und Zwölftonnenofen 
zu betrachten eine Herdfläche von 8, 10, 12,5 und 14 qm, 
eine Herdliinge von 4,2, 4,4, 5,0 und 5,4m und eine Herd- 
breite von 1,9, 2,4, 2,5 und 2,6 

Die Einströmungsöffhnngen ee Gas (a) und für Ver- 
brennungsluft (b) haben fast bei jedem Ofen andere Quer- 
schnitte und vielfach Verhältnisse zu einander, die unter 
ein bestimmtes Gesetz nicht mehr zu bringen sind und 
manchmal den Eindruck willkürlicher Wahl machen. Die 
Zahl der von den Regeneratoren zu den Ofenköpfen füh- 
renden Kanäle wechselt für Gas von 2 bis 4 und für Luft 
von 2 bis 5 (letztere fand Referent beim Fünfzehntonner). 
Beim Siebentonnenofen misst a = 1570 und b = 2180, bei 
einem anderen 2162 und 3850, bei einem dritten aber a 
wie b 2300, und dies letztere Mass bezieh. dies Verhiiltniss 
beider zu einander wird auf Grund erreichter Resultate 
als zweckentsprechend und richtig zu betrachten sein. 

Ein mit vorzüglichem Erfolg arbeitender Zwölftonnen- 
ofen misst in den Einströmungsöffnungen für Luft und 
Gas gleichmässig je +135, ein unter Staatsregie betriebener 
ungarischer Achttonner, dessen Leistungen ebenfalls nichts 
zu wünschen übrig lassen, gibt beiden nahezu den gleichen 
Querschnitt, wie der eben erwähnte Zwölftonner (4128 und 
4080), dagegen hat ein anderer ungarischer basischer 
Martinofen von 13t Fassung, der nicht ungünstig arbeitet, 
dieselben gleichmässig auf 2300 verkleinert. 
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Im Allgemeinen lässt sich sagen, His sswöhnlikhen Renieaiuren an Herdund Dorada |, _InrAllesmeinen Insahaieinearon des Korora gil hervorragend gut 
arbeitende Oefen beiderlei Einströmungsöffnungen gleich 
gross dimensioniren und dass Oefen, bei denen die Quer- 
schnitte derselben sich zu einander verhalten wie 22 (u) 
zu 39 (hb) oder wie 216 zu 385 besonders günstige Ergeb- 
nisse nicht eben oft erreichen. 

Man verlegt fast ausnahmslos den Luftzutritt über die 
Gaseinstrémungen, erstreckt denselben über den ganzen 
Kopf des Ofens und gibt ihm einen gegen den Herd ge- 
richteten Stich. Es ist hierbei zu beachten, dass der 
Querschnitt der über die ganze Schmalseite des inneren 
Ofens reichenden Ausstrémungséftnung die Summe der 
Querschnitte der sämmtlichen aufsteigenden Luftkanäle 
an Grösse nicht übertrifft, weil dadurch der Zug bezieh. 
die Einströmungsgeschwindigkeit der Verbrennungsluft re- 
tardirt und die Mischung von Luft und Gas beeinträch- 
tigt werden würde. 

Die Gaseintrittsöffnungen legt man nicht durchaus 
symmetrisch zur langen Achse des Ofens; zu mehrerer 
Schonung der Rückwand wird die dieser zunächst liegende 
Eintrittsöffnung dem Ofenmittel um 15 bis 20 cm näher 
gerückt, als bei gleichmässiger Vertheilung der Fall sein 
würde. 

Das Silicatgewölbe des Ofens erlangt eine grössere 
Dauer bei höherer Lage und diese Bauart bevorzugt man 
immer mehr. Eine der renommirtesten Stahlhütten Eu- 
ropas betreibt basische Oefen, deren Gewölbe völlig kuppel- 
förmigen Zuschnitt haben, und erzielt damit bezüglich der 
Dauer ganz vorzügliche Resultate. Die Hihe des Gewölbes 
über dem Herde misst bei den basischen Oefen Steiermarks 
1,050 bis 1,200, bei denen Ungarns 1,350 bis 1,420 m 
und die vorher erwähnten kuppelförmigen Gewölbe über- 
höhen den Herd in mehr als 2 m Entfernung. 

Der Rauminhalt der Wärmespeicher für die Verbren- 
nungsluft und für das Gas ist bei vielen Anlagen gleich 
gross, bei einzelnen ist der der ersteren grösser als der 
der letzteren, bei anderen wieder findet das Entgegen- 
gesetzte statt. Eines der renommirtesten basischen Martin- 
werke Oesterreichs mit Zwölftonnenöfen gibt bei derlei 
Wärmespeichern den gleichen Rauminhalt: 16,4 cbm. 

Nach den jahrelangen Erfahrungen eines Werkes, wel- 
ches seine drei Zwölftonnenöfen ausschliesslich mit Magnesit 
ausfütterte, die Wände, Feuerbrücken und den ganzen Herd 
aus sintergebranntem Magnesit mit Theer aufstampft, be- 
rechnet sich der ganze Verbrauch an letzterem Material 
im Durchschnitt auf 2 Proc. vom Gewichte der Production 
an Stahl, er beträgt gewöhnlich aber nur nach jeder Hitze 
50 bis 100k und die laufenden Reparaturen erfordern zur 
Ausführung nie über 30 Minuten Zeit. Die aus mit wasser- 
freiem Theer gemischten Magnesit aufgestampften Herde 
haben niemals einen Unfall veranlasst, sie bielten 700 und 
mehr Hitzen aus, während nach 250 bis 300 Hitzen ein 
neues Gewölbe aus Silicatsteinen aufgelegt und nach etwa 
500 die Umfassungswände erneuert werden mussten. 

Mit Bequemlichkeit werden in den Oefen des eben 
angezogenen Werkes arbeitstäglich über 4 Hitzen abgeführt, 
deren Einzeldauer einschliesslich der Reparaturen 5 Stunden 
10 Minuten ausmacht. Volle 2 Stunden hiervon werden 
zum Eintragen der stets kalt gegebenen Ladung verbraucht, 
welche aus 18 Gewichtstheilen Roheisen und 82 Gewichts- 
theilen sperrigem Materialeisen geringerer Qualität (ver- 
rostetes Blech, Drahtgeflechte u. s. w.) besteht, und die 
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Jahresproduction eines Ofens beläuft sich auf 11800 t 
Blöcke und mehr‘, da die Summe seiner Hitzen im Jahre 
bei der hier üblichen sorgfältigen Behandlung und exacten 
Bedienung die Zahl 1000 erheblich zu übersteigen pflegt. 
Man kohlt auf diesem Werke bereits seit Jahren mit festem 
Kohlenstoff (Koks) wieder auf und hat, von kleinen An- 
fängen in dieser Beziehung ausgehend, mittels des einfach- 
sten Apparates dieses Verfahren lange vor Darby und 
Thielen angewendet und immer weiter ausgedehnt. Da 
man hier vom Martinofen auch vielfach Gussstücke (Herz- 
stücke und anderes Eisenbahnmaterial) zu liefern hat, 
setzt man in diesem Falle, um blasenfreien festen Guss zu 
erreichen, neben Ferrosilieium auch kleine Mengen Ferro- 
aluminium in der Giesspfanne zu und erreicht damit äus- 
serst zufriedenstellende Resultate. 

Bei einem anderen Werke (Steiermark), dessen basi- 
scher Ofen nur 7 t Blöcke in der Hitze liefert, ging im 
October 1890 die 960. Hitze über einen und denselben 
Magnesitstampfherd und es war noch keine Veranlassung 
vorhanden, denselben zu erneuern. 

Diese Ergebnisse sind allerdings mit der ausgezeich- 
neten Schulung der dort leitenden Ingenieure und Meister 
zu verdanken, von denen keiner die Entphosphorung seines 
Bades vom Magnesit verlangt, sondern dieselbe allein den 
basischen Zuschlägen überweist. 

Beklaglicherweise ist eine solche Schulung nicht überall 
von vornhinein zu finden und die für den Erfolg grund- 
legende Erfahrung und Uebung muss trotz aufvewendeter 
Sorgfalt zuweilen recht theuer erkauft werden. 

Der Aufbau eines Magnesiaherdes kann in zweierlei 
Weise erfolgen, die nachstehend kurz skizzirt werden soll; 
werde die eine oder die andere eingehalten, immer muss 
die peinlichste Auswahl des Materials und die allerschärfste 
Ueberwachung der Arbeitsausführung dabei walten, soll die 
Möglichkeit späterer, ärgerlichster Betriebsstörungen aus- 
geschlossen bleiben, zu denen oft schon anscheinend un- 
bedeutende Verstisse gegen dieses (Grundgesetz führen. 

Der Magnesiaherd des basischen Ofens, als Stampfherd 
oder als Sinterherd hergestellt, erhält in beiden Fällen 
einen Unterbau aus scharfgebrannten feuerfesten Ziegeln, 
als welche Magnesiaziegel, obschon theuerer, sich wegen 
des mit der daraufliegenden Magnesiamasse gleichen phy- 
sikalischen Verhaltens — gleiche Ausdehnung, gleiches 
Wiederzusammenziehen bei Erhitzung und Wiedererkal- 
tung — am meisten empfehlen. Dinas- wie Quarzziegel 
wachsen in der Hitze, während der Magnesiaziegel darin 
unverändert bleibt, und Thon-Chamotteziegel sind auszu- 
schliessen, weil Thonerde und Magnesia in hoher Tempe- 
ratur mit einander Schmelzung eingehen; bei Verwendung 
der ersteren Sorten unter Magnesia kann leicht durch das 
Wachsen und Wiederschwinden eine Lockerung des Ver- 
bandes eintreten und ist dann eine Spaltung der oberen 
Herdfläche nicht völlig sicher ausgeschlossen. 

Die zu verwendenden Materialien: Magnesiaziegel, 
Stampf- oder Sintermagnesit und beim Stampfherde der 
als Bindemittel dienende Steinkohlentheer sollen absolut 
wasserfrei sein und werden mit Ausnahme des Sinter- 


+ Im Jahre 1890 waren ständig nur zwei der Ocfen dieses 
Werkes ım Feuer, während der dritte als Reserve diente. Beide 
Oefen führten zusammen 2130 Hitzen ab und lieferten damit 
25040 t Blöcke, wobei nur 0,05 Proc. Ausschuss fiel und für 
lt erzeugte Blöcke nur 340k Glanzkohlen vergast wurden. 
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magnesits so heiss als möglich verarbeitet; Feuchtigkeit 
in ihnen enthalten entwickelt bei Inbetriebnahme des 
Ofens Dämpfe, die in Folge des starken Niederdruckes 
der Stampfarbeit schwer zu entweichen vermügen, hohe 
Spannung annehmen und leicht zum Abschalen mit der 
Möglichkeit des Baddurchbruches führen können. 

Selbstverständlich ist es, dass der Ziegelunterbau des 
Herdes nur enggefugt ausgeführt werde und dass man 
Sorge trägt, dass auch der kleinste Fugenhohlraum zur 
Ausfüllung gelangt. 

Nicht jeder entwässerte Steinkohlentheer ist als Binde- 
mittel für Magnesiastampfmasse und Mörtel verwendbar, 
sondern nur solcher, welcher in hoher Hitze zusammen- 
sintert, nicht aber bei der Koksbildung sich aufbläht. 
Sich aufblähender Theer veranlasst eine gewisse Porosität 
der aufgestamptten Partien, bei der ein Eindringen des 
Bades in dieselben nicht immer sicher ausgeschlossen bleibt 
und die der Corrodirung durch das Verkochen des Bades 
und mechanischen Angriffen beim Eintragen des kalten 
Chargenmaterials nicht den erforderlichen Widerstand zu 
leisten vermag. 

Ist zu Theermörtel feingemahlener sintergebrannter 
Magnesit zu nehmen, so widersteht allen Betriebsangriffen 
eine Stampfmasse energischer, welche nur etwa 25 Gewichts- 
theile Mehl enthält, sonst aber aus Körnern von 2 bis 5 mm 
und von Erbsen-, Bohnen- und Nussgrüsse besteht. 

Der Theerzusatz im Mörtel wie in der Stampfmasse 
schwankt zwischen 8 und 12 Proc. vom Gewichte des 
Magnesits, die natürlich möglichst gleichmässig in der 
ganzen Masse vertheilt sein müssen. 

Das Eintragen der hoch zu erhitzenden Theerstampf- 
masse hat stets nur in schwachen Schichten zu erfolgen, 
die mit rothwarmen eisernen Stampfern so lange gleich- 
mässig und fest niedergeschlagen werden, als sich in ihnen 
noch die geringste Spur von Elasticität zeigt. Diese Arbeit, 
von deren guter Ausführung die Dauerhaftigkeit des Herdes 
zum guten Theile bedingt wird, ist mit peinlichster Sorg- 
falt zu überwachen und es ist streng darauf zu achten, 
dass kein Theil der ganzen Herdfläche, sei er auch noch 
so klein, locker bezieh. elastisch bleibe. 

Der Magnesiaumwandung des Ofens, gleichviel ob auf- 
gestampft oder aus Ziegeln aufgemauert, gibt man gegen 
den Herd gerichtet eine Dossirung bezieh. einen treppen- 
fürmigen Zuschnitt, der sie gegen die obere Partie nach 
unten hin um etwa 20 cm verstärkt und gegen die An- 
griffe des kalten, starren Chargenmaterials beim Eintragen 
wesentlich widerstandsfähiger macht. Defecte, durch solche 
Angriffe entstanden, werden leicht durch Anwerfen aus- 
gesiebten Magnesitmehls, welches einige Stunden vor Ver- 
wendung mässig und gleichmässig angefeuchtet wurde, 
reparirt. 

Es empfiehlt sich, zwei grosse Einsatzthüren und zwi- 
schen ihnen eine erheblich kleinere Arbeitsthür anzuwenden, 
um einer übermässig schroffen, sich oft wiederholenden Ab- 
kühlung beim Oeffnen während der Hitze möglichst enge 
Grenzen zu ziehen. 

Langdauernde Aufbewahrung fertigen Theermörtels 
und fertiger Theerstampfmasse ist nicht räthlich; beide 
nehmen leicht Feuchtigkeit aus der Atmosphäre auf, deren 
mögliche schädliche Wirkungen bereits weiter oben ange- 
deutet wurden. 

Weniger oft als das Aufstampfen ist bislang das Auf- 
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sintern bei Herstellung eines Magnesiaherdes angewendet 
worden, obwohl damit eine ausserordentlich bedeutende 
Haltbarkeit neben anderen weiterhin zu berührenden Vor- 
theilen erreicht wird. 

Dass bereits seit längerer Zeit einzelne Werke den 
Magnesit anstatt mit Steinkohlentheer mit Dolomitmilch 
gebunden und dadurch ein Zusammensintern desselben 
in der Hitze herbeigeführt haben, ist aus einschlägigen 
Reiseberichten bekannt; andere Werke haben das gleiche 
Verfahren versucht, loben aber die damit erreichten Re- 
sultate nicht. Jene Berichte erzählen auch von Verwen- 
dung trockenen Magnesitpulvers ohne jedes Bindemittel 
an Stelle von Mörtel, die jedoch kaum eine wirkliche 
Festigung des Magnesiaziegelmauerwerks gewähren dürfte. 
Feinstgemahlener, sintergebrannter Magnesit ist — und 
dies ist durch die oben mitgetheilte Sryer’sche Feuerfestig- 
keitsuntersuchung genügend festgestellt — ein zu schwer 
schmelzendes Material, als dass er bei Fugenausfüllung 
ein sicheres Verbindungs- bezieh. Verkittungsmedium an 
sich zwischen den Ziegeln abzugeben vermöchte, und gegen- 
über dem Metallbade ist er von zu geringem specifischen 
Gewichte, um, lose und ohne Bindemittel zwischen den 
Ziegeln eingebettet, nicht von dem Metalle verdrängt und 
auf die Oberfläche des Bades getrieben zu werden. 

Zur Herstellung eines Magnesiasinterherdes verwendet 
man mit bestem Erfolg feingemahlenen sintergebrannten 
Magnesit, vermischt mit 5 Gewichtstheilen ebenso ge- 
mahlener reiner basischer Martinschlacke, welche 10 bis 
15 Proc. Kieselsäure, 2,5 bis 3,5 Thonerde und 18 bis 
30 Theile Kalk enthält; diese Mischung wird zu gedachtem 
Zweck von einem Werke angewendet, dessen Betrieb basi- 
scher, mit Magnesia ausgefütterter Martinöfen als muster- 
gültig erklärt werden kann und erklärt wird. 
Werke benutzen dazu, angeblich mit zufriedenstellendem 
Erfolg, feingemahlenen Walzsinter und Hammerschlag. 

Auch der Sinterberd erfordert einen Unterbau- von 
Magnesiaziegeln, die von dem gedachten Werke nicht mit 
Theermörtel verlegt, sondern mit dem vorher erwähnten 
Schlackenmagnesitpulver fugendicht versetzt werden. Weil 
dieser Unterbau vor und bei dem Einsintern des Herdes 
selbst hoch erhitzt wird, erfolgt ein Zusammensintern der 
Fugenfüllung und ein Festverkitten der Magnesiaziegel 
unter einander gleichwie beim Gebrauche des Lürmann- 
schen Hochofencementes bei den Chamotten eines Hochofens. 
Dass hierbei nicht weniger Sorgfalt auf dichteste Fugen- 
füllung verwendet werden muss, bedarf besonderer Hervor- 
hebung nicht; man erreicht dieselbe leicht und sicher, 
indem man die aufrecht versetzte obere Ziegelschicht mit 
dem Hammer leicht überklopft, wobei in Folge der Er- 
schütterung die Fugenpulverschicht sich zusammensetzt; 
Auffüllen und Ueberklopfen werden so lange wiederbolt 
bezieh. fortgesetzt, als sich dabei noch die Entstehung 
eines Hohlraumes beobachten lässt. 

Auf so vorbereiteten Unterbau wird in Schichten von 
nicht über 10 mm Höhe das Schlacken-Magnesitgemisch 
zum Einsintern des Herdes nunmehr eingetragen, sorgsam 
geebnet und eingesintert. Mit drei derartig behandelten 
Schichten erreicht der Herd völlig ausreichende Stärke. 
Ist die letzte (dritte) Schicht durch die gegebene Hitze 
erweicht, wird sie mit Schaufelschlägen geglättet und 
gegen den Abstich herabgezogen, worauf der Herd für 
die Betriebseröffnung fertig ist. 


Andere ! 


Die Fertigstellung eines solchen Sinterherdes erfordert 
allerdings das Gas von vier Generatoren während 42 bis 
48 Stunden, beansprucht andererseits aber wieder eine viel 
geringere Arbeitsaufwendung als der Aufbau eines Stampf- 
herdes und eine erheblich geringere Menge von Material, 
so dass er sich trotz des Kohlenverbrauchs ganz erheblich 
billiger stellt als dieser. Wäre dies aber auch nicht der 
Fall, so würde der Sinterherd dennoch nicht als zu theuer 
bezeichnet werden können, denn die ausführenden Inge- 
nieure erklären seine Dauer als zeitlich nahezu unbegrenzt, 
sie halten ihn für absolut gefeit gegen jeden Durchbruch 
und bezeichnen seine Reparaturen als wesentlich gering- 
fügiger, weniger Material beanspruchend und in kürzerer 
Zeit zu erledigen, als bei einem Stampfherde der Fall ist; 
ausserdem wird behauptet, dass die Hitzen darauf in merk- 
bar kürzerer Zeit verlaufen als auf jenen. 

Zum Schlusse sei noch bemerkt, dass das weiter oben 
erwähnte Werk mit drei Zwölftonnern 1889 für die erzeugte 
Blocktonne nicht mehr als 350 k Glanzkohlen in Siemens- 
generatoren ohne Unterwind vergaste und dass diese Koble 
nicht mehr als 35 Volumprocente brennbaren Gases ent- 
wickelt. Dr. Leo. 


D. Salomons’ Abschmelzdraht. 


Bei Abschmelzdrähten in gewöhnlichen Ausschaltern liegt 
eine wunde Stelle in deren Befestigung an den Klemmschrauben. 
Der allgemein benutzte dünne Draht ist bezüglich des raschen 


und zuverlässigen Schmel- 
De 
Ze Ss 


zens ganz vortrefflich und 
frei von Oxydation, gegen 
Salomons’ Abschmelzdraht. 


den Druck der Schraube 
oder Klemme dagegen ist 
er bei seiner Weichheit 
nicht widerstandsfähig ge- 
nug. Die zugehörige Ab- 
bildung zeigt nach dem 
Electrician vom 22. Mai 
1891 Bd. 27 *8S. 66 eine von Sir David Sulomons in Vorschlag 
gebrachte Anordnung. Die Enden des Zinndrahtes werden in 
Klemmen aus etwa 0,4 mm dickem Kupferblech festgehalten, 
unter Herstellung eines Contactes von grosser Fläche. Das aus- 
gestossene Loch gestattet, dass das kupferne Contactstiick leicht 
weggenommen werden kann, wenn nur die Schraubenmutter 
etwa ein halbes Mal herumgedreht wird. 
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Neue Regulatoren. 


(Patentklasse 60. Schluss des Berichtes S. 241 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Dynamometrischer Regulator von Frau H. F. Ilurdle 
in New York (*D. R. P. Nr. 46801 vom 26. September 1888. 
Fig. 21). 

Die Dampfmaschinenwelle wird getheilt und die beiden 
an einander stossenden Enden A A, mit einander gekuppelt, 
indem eine gleitende Büchse die zu übertragende Kraft 
von einem Theil auf den anderen durch ein Schrauben- 
gewinde in der verbindenden Büchse überträgt und gegen 
eine eingeschlossene Spiralfeder wirkt, so dass jede Steige- 
rung in der Belastung die Feder zusammendriicken und 
die Büchse an der Welle längsgleiten machen wird. Diese 
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Fig. 21. 
Dynamometrischer Regulator von H. F. Hurdle. 


gleitende Bewegung der Büchse ist benutzt, auf ein Ventil 
zu wirken und das Zuströmen des Dampfes zu reguliren. 

Eine cylindrische Büchse B umfasst die beiden Enden 
A A, der Welle; dieselbe fasst über beide eine gewisse Länge 
entlang, und der Theil der Büchse, welcher den Theil A 
umfasst, hat an seiner inneren Fläche ein spiralförmiges 
Gewinde, welches mit dem spiralförmigen Gewinde an 
diesem Theil A correspondirt, so dass eine Drehung der 
Welle zur Folge hat, dass entweder die Büchse sich mit 
dreht oder sich in der Längsrichtung daran verschiebt. 
Die Ansätze a,a, bilden einen Kreuzkopf auf dem Ende 
des Theiles A, der Welle und greifen in die länglichen 
Schlitze b der Büchse B, so dass dadurch die Büchse eine 
Lingsbewegung auf der Welle machen kann, aber keine 
drehende Bewegung gestattet. Eine Spiralfeder c ist inner- 
halb der Büchse B auf die Welle A, aufgeschoben und 
liegt mit einem Ende gegen den an der Welle 4, befestigten 
Ring a; und mit dem anderen Ende gegen die Mutter by, 
die an der Büchse B befestigt und in Form einer Hülse 
gemacht ist; die Tendenz der Feder ist, einer Bewegung 
der Büchse B in der Längsrichtung entgegen zu wirken. 


Wird nun die entwickelte Kraft am Theil .4 der Welle 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 12. 1891/11. 


und die angeordnete Belastung der Drehung des Theiles A, 
zurückgehalten, so wird der umlaufende Theil A in Folge 
des Schraubengewindes a die Büchse B längs auf den 
Theil A der Welle gleiten lassen und die Feder ¢ zu- 
sammendrücken, bis der Widerstand derselben genügend 
ist, den Widerstand der Belastung der Welle A, zu über- 
winden, und beide Theile der Welle drehen sich dann mit 
einander. Wenn nun die Belastung nachlassen wird, dann 
wird die Feder sich ausdehnen, bis sie wieder im Gleich- 
gewicht mit der Belastung ist, und die mit ihr sich bewe- 
gende Büchse wird die neue Lage an der Welle annehmen. 

Diese Längsbewegung der Büchse B dient zum Re- 
guliren des Dampfzuflusses, indem diese Bewegung derselben 
mittels einer geeigneten Hebelcombination der Stange eines 
Ventils und Dampfrohres mitgetheilt wird. Dies geschieht 
mittels eines Ringes D, der lose in einer Nuth bg der 
Büchse B liegt und Stifte hai, die sich diametral einander 
gegenüberstehen und mit den Enden eines gabelförmigen 
Hebels Æ verbunden sind. Das andere Ende des Hebels Æ 
hat ebenfalls eine Gabel e, die an den Ring F angreift, 
welcher mit der Mutter G verbunden ist, die auf die mit 
Gewinde versehene Ventilstange H des Dampfventils ] auf- 
geschraubt ist. Die Mutter @ ist mit einem Handrad g 
versehen, um die richtige Einstellung zu erleichtern. Der 
Hebel E ist drehbar bei e, gelagert, und zwar am Gestell 
des Motors oder an einem besonderen Ständer und ist. in 
solcher relativen Entfernung von der Büchse B und der 
Ventilstange H angebracht, um eine sichere relative Be- 
wegung beider Theile zu erhalten. 

Schwungradregulator von C. Sondermann' in Winter- - 
thur (*D. R. P. Nr. 52550 vom 5. Februar 1890. Fig. 22). 

Das Scheibenschwungrad und angegossenes Gehäuse G 
tragen an zwei Zapfen z, und 2, die Fliebhebel C, und C}. 
Der durch Umlauf erzeugten Fliehkraft von C, und C, 
wirkt auf der anderen Seite von z, und 2, an den Zapfen 
v, und ù der Druck der gemeinschaftlichen centralen 
Feder F entgegen, welche bei durchgehender Welle durch 
„wei getrennte Federn ersetzt wird. Die Spannung von F 
wird durch Gewindestücke w, und w, in Muttern m, und m, 
regulirt, ohne dass dadurch eine Verstellung von v; und ty 
bezieh. von C, und C, stattfindet. Während nun bei an- 
deren Anordnungen der Ausschlag der Fliehgewichte durch 
Zugstangen mit Zapfen, Hebeln, Wellen auf das an einer 
Schwinge aufgehängte oder um Hilfsexcenter sich drehende 
Steuerexcenter E erfolgt, ist dieses bei der vorliegenden 
Anordnung ohne Zwischenglieder unmittelbar an den 
Zapfen o) und o, von C, und C, aufgehängt. Es ist dabei 
nothwendig, dass 0, und o, auf verschiedenen Seiten von 
z, und z, liegen, doch sind beide Gewichte congruent, um 
eine gleichmässige Arbeit beider zu erzielen; selbst eine 
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gewisse Ungleichheit der Gewichte wird ohne schädlichen 


Einfluss auf die Thätigkeit des Ganzen bleiben, da C, 
und C, durch das verbindende Excenter zu gleichem Aus- 
schlag gezwungen sind. Das Excentermittel bewegt sich 
bei seiner Verstellung in einem Kreisbogen gleich dem, 


Fig. 22. 
Schwungradregulator von C. Sondermann. 


welchen die Zapfen o} und o) um 2 und z, beschreiben. 
Wenn es die Verhältnisse gestatten, werden v} und o; in 
einem Zapfen vereinigt, während v und o, getrennt, aber 
in gleichen Entfernungen von z, bleiben. 

Regulator für Gasmaschinen von W. Hees in Magdeburg- 
Sudenburg und F. W. Gilles in Köln (*D. R. P. Nr. 54506 
vom 25, Februar 1890. Fig. 23). 

Der Regulator arbeitet in der Weise, dass er die Ge- 
schwindigkeit durch ein an einer Seite mit Belastungs- 
gewicht versehenes Hebelwerk, welches durch zwei ver- 
schieden gespannte Federn im Ruhepunkt in einer be- 
stimmten Gleichgewichtsstellung und gehalten von einem hin 
und her gehenden Theil der Maschine nach aufwärts gehoben 
wird, beim Niedergang 
nach unten jedoch frei 
ausschlagen kann, da- 
durch regelt, dass er 
periodisch das Regulir- 
ventil in oder ausser 
Thätigkeitsetzt.Fig.23 

stellt die Gleich- 
gewichtsstellung des 
Hebelwerkes im Ruhe- 
punkt dar. 

Ein auf- und ab- 
wärts gehender Theil a 
einer Maschine drückt 
beim Niedergange, bei 
normaler Tourenzahl 
der Maschine, auf die 
Erhöhung des Hebels b 
und öffnet dadurch 
das Einlassventil g. Beim Aufwärtsgehen stösst a gegen 
das mit Belastungsgewicht f versehene Ende des He- 
bels ce und hebt denselben bis in die punktirte Stel- 
lung iii, gleichzeitig die Feder e anspannend. Bewegt 
sich nun der Hebel c, veranlasst durch Belastungsgewicht f 
und Feder e, nach abwärts, so schlägt das Hebelwerk nach 


Fig. 23. 
Regulator für Gasmaschine von Hees. 
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unten über die Gleichgewichtsstellung hinaus, und zwar 
bis in die punktirte Stellung Ak k. Hierdurch spannt sich 
jedoch die Feder d, und zieht dieselbe in einer bestimmten 
Zeit das Hebelwerk b und c in die gezeichnete Gleichgewichts- 
stellung zurück. Diese genaue Zeitdauer, welche nothwen- 
dig ist, das Hebelwerk in seine Gleichgewichtsstellung zu- 
rückzubringen, wird zum Regeln der Geschwindigkeit der 
Maschine benutzt. Sobald die Maschine ihre bestimmte 
Tourenzahl überschreitet, erreicht das Hebelwerk von der 
Stellung 4’ aus nicht mehr seine Gleichgewichtsstellung 
und stösst a in Folge dessen an der Erhöhung des Hebels b 
vorbei, wodurch das Einlass- bezieh. Regulirventil ge- 
schlossen bleibt. Dies geschieht so lange, bis die ein- 
gestellte Normaltourenzahl wieder erreicht ist. 

Hebel c ist an seinen beiden gegenüberstehenden Enden 
mit verschiedenen Löchern zum Einhaken der Federn d 
und e versehen. Diese Einrichtung dient zur beliebigen 
Verstellung der Tourenzahl der Maschine. Beabsichtigt 
man, die Maschine eine niedrigere Tourenzahl als die ein- 
gestellte machen zu lassen, so werden die Federn d und e 
in die mit den gewünschten Zahlen versehenen Löcher 
eingehakt. Hierdurch übt das Belastungsgewicht f auf 
Feder d einen grösseren Druck aus und muss in Folge 
dessen die Spannung der Feder e so weit nachgelassen 
werden, dass im Ruhepunkte des Hebelwerkes die Gleich- 


Fig. 24. Fig. 25. 


Regulirvorgelege von Janssen. 


gewichtsstellung erreicht wird. Da nun Belastungsgewicht f 
einen grösseren Druck auf Feder d ausübt, wird dasselbe 
beim Arbeiten des Regulators nach unten auch einen 
weiteren Ausschlag als die punktirte Stellung k k k machen 
und in Folge dessen auch eine längere Zeitdauer vergehen, 
ehe Feder d das Hebelwerk in seine Gleichgewichtsstellung 
zurückgezogen hat. Die Tourenzahl wird also vermindert. 
Werden die Federn d und e mehr nach aussen in die be- 
treffenden Löcher eingehakt, erhöht sich die Tourenzahl 
der Maschine. 

Regulirvorgelege von P. Janssen in Hamburg, Fig. 24 
und 25. Zu den billigsten Kräften, welche der Mensch 
für industrielle Zwecke zur Arbeit herangezogen hat, ist 
die Kraft des Windes und des Wassers zu zählen. Diese 
beiden Naturkräfte haben jedoch den Nachtheil, dass sie 
oft ungleichmässig wirken und dass durch diese ungleich- 
mässige Wirkung die durch sie in Bewegung gesetzten 
Getriebe unregelmässige Umdrehungen erhalten, welche 
sich naturgemäss auch den direct oder indirect von den 
Getrieben abhängigen Arbeitsmaschinen mittheilen. Es 
liegt auf der Hand, dass eine Maschine, welche für eine 
bestimmte Umdrehungszahl construirt und deren Arbeits- 
effect von der Innehaltung dieser Umdrehungszahl abhängig 
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Liegende Tandemmaschine von Tod und Co. 
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ist, sowohl bei Erhöhung als auch Verminderung derselben 
mehr oder weniger nachtheilig beeinflusst wird bezieh. mehr 
oder weniger gut ihre Dienste verrichtet. 

Am auffilligsten macht sich dieser Uebelstand beim 
Windbetriebe bemerkbar, und viele Windmühlenbesitzer 
haben sich deshalb bisher und nicht ganz mit Unrecht 
gegenüber der Einführung der neuen Müllereimaschinen 
ablehnend verhalten. Bei den Walzenstüblen hat man 
neuerdings versucht, den durch die verschiedene Touren- 
zahl hervorgerufenen Uebelständen dadurch zu begegnen, 
dass man die Walzenstühle selbst mit Regulatoren versah, 
welche in ähnlicher Weise wirken, wie die seit langer Zeit 
gebräuchlichen Regulatoren für die Mahlgänge, d. h. bei 
stärkerer oder schwächerer Kraft die Walzen einfach aus- 
einander- bezieh. zusammenstellen. Wenn man überhaupt 
geneigt ist, diese Anwendung für einen Vortheil zu halten, 
so ist derselbe doch nur ganz verschwindend gering, denn 
der Müller wird bei erwähnter Anordnung stets ungleich- 
mässiges, zu grobes oder zu feines Mahlgut erhalten. 

Für Müllereimaschinen ist es ganz besonders erforder- 
lich, dass dieselben möglichst regelmässige Umdrehungen 
machen, da nur hierdurch Mehl von gleicher Beschaffenheit 
erzeugt werden kann; es liegt auf der Hand, dass, wenn 
sämmtliche Maschinen der Mühle eine Zeit lang einen ge- 
wissen Procentsatz Umgänge mehr oder weniger machen, 
auch das Mahlgut in Qualität abnormal fallen muss. Wie 
viele Versuche bat man nicht schon gemacht, den Wind- 
und Wassermühlen einen möglichst gleichmässigen Gang 
zu geben. Bei Windmühlen hat man dieses durch die 
verstellbaren Jalousien statt der Segel und bei Wasser- 
mühlen durch Regulatoren, welche auf die Schütze der 
Turbinen oder Wasserräder wirken, zu erzielen gesucht, 
jedoch einen durchschlagenden Erfolg bislang nicht erzielt. 
Dass bei Stosswind statt der Segel angewandte Jalousien 
der Mühle keinen gleichmässigen Gang geben, ist Thatsache; 
ebenso haben sich die Schützenregulatoren bei Wasser- 
mühlen nur theilweise bewährt, weil die Regulirung zu 
langsam vor sich geht. 

Aber nicht nur bei Wind- und Wasser-, sondern auch 
bei Dampf- und anderen Betrieben macht sich der Uebel- 
stand ungleichmässiger Geschwindigkeiten oft unangenehm 
fühlbar, besonders bei den Maschinen, welche, wenn sie 
richtig und gut arbeiten sollen, vor allen Dingen eine 
ganz gleichmässige Geschwindigkeit nöthig haben, z. B. 
Dynamomaschinen u. s. w. 

Während die bisherigen Regulirungsversuche nur be- 
zwecken, die treibende Kraft je nach Bedarf direct zu 
vergrössern oder zu verkleinern, will der Erfinder der 
durch Skizze näher veranschaulichten Construction eines 
‘neuen Regulirungsverfahrens auf anderem, einfacherem 
und billigerem Wege die so schädlichen ungleichmässigen 
Geschwindigkeiten der Hauptwelle auf die Getriebe bis 
zu einem sehr hohen Procentsatz absolut gleichmässig 
übertragen und dadurch auch einen stets gleichmässigen 
' Gang der einzelnen Maschinen hervorbringen, ohne dass 
an diesen Maschinen selbst sich in der Anstellung etwas 
ändert. Das Product der Maschinen bleibt deshalb stets 
von gleicher Beschaffenheit. 

Fig. 24 zeigt eine solche Regulirvorrichtung bei parallel 
gelagerten, Fig. 25 dieselbe bei sich kreuzenden Wellen. 
In Fig. 24 sowohl wie in Fig. 25 ist a die treibende, direct 
von Wasser- oder Windkraft getriebene Welle, während 


die Welle b, von a getrieben, zum Antrieb von Maschinen 
eine gleichmiissige Tourenzahl erhalten soll. c ist ein 
Schwungkugelregulator, d eine Riemenscheibe, e zwei in 
Führung bewegliche und durch Gewicht A gegen den 
Riemenzug ausbalancirte Leitrollen und g eine conische 
Scheibe. 

Diese äusserst einfache und leicht anzuwendende Vor- 
richtung wirkt wie folgt: 

Macht Welle a normale Touren, so steht der Regulator 
in der Mitte seines Hubes, ebenso die Leitrolle e in der 
Mitte des Führungsbockes f; und der Riemen, welcher 
über Scheibe d, Rolle e und Conus g läuft, hält sich in 
der Mitte des Conusses, bis Welle a ihre Geschwindigkeit 
ändert. Wird der Gang von a schneller, so steigt natür- 
lich der Regulatof und verschiebt die ausbalancirte Rolle e, 
wodurch der Riemen auf den stärkeren Theil des Conusses 
gefiilirt wird. Hierdurch wird die Uebersetzung zwischen 
a und b verhältnissmässig kleiner, und die Welle b läuft, 
trotzdem Welle a grössere Geschwindigkeiten angenommen, 
doch mit normalen Touren. Geht umgekehrt Welle a 
langsamer als normal, so fällt der Regulator und ver- 
schiebt wiederum die Leitrollen e, jedoch so, dass diese 
den Riemen auf den schwächeren Theil des Conusses leiten; 
hierdurch wird die Uebersetzung zwischen a und b ver- 
hältnissmässig grösser, also Welle b behält auch dann 
normale Touren, wenn Welle a langsamer läuft. 


Liegende Tandemmaschine von William Tod 
und Co. in Youngstown, 0. 
Mit Abbildungen. 

Die für die Californischen klektricitätswerke zu San 
Francisco erbaute schnellgehende Condensationsmaschine 
besitzt Cylinder von 508 (20 Zoll engl.) bezieh. 914 mm 
(36 Zoll engl.) Durchmesser und 914 mm (36 Zoll engl.) 
Kolbenhub; ihre Leistung stellt sich nach angestellten 
Untersuchungen bei einem Dampfdruck von 100 Pfund für 
1 Quadratzoll engl. und 142 minutlichen Umdrehungen, 
einer Kolbengeschwindivkeit von 4,33 m entsprechend, auf 
701 Indicator-H’. 

Wie American Machinist, 1890 Nr. 10 bezieh. fron, 
1890 S. 161, mittheilen, ist der Niederdruckcylinder direct 
an dem einseitigen Rahmen mit flacher Kreuzkopfführung 
befestigt und am anderen Ende mit einem auf besonderer 
Fundamentplatte fest gelegten durchbrochenen Zwischen- 
stück verschraubt, an welches sich der Hochdruckeylinder 
freischwebend anschliesst. Die Dampfvertheilung beider 
Cylinder wird durch schmale, vollständig entlastete Flach- 
schieber geregelt, deren Construction aus Fig. 1 hervor- 
geht. Der vom Kessel kommende Dampf tritt von oben 
durch das auf der Mitte des Hochdruckcylinders sitzende 
Einlassventil in den zugehörigen Schieberkasten und von 
hier sowohl direct als auch gleichzeitig noch durch eine 
Aushöhlung des als Entlastungsplatte dienenden Schieber- 
kastendeckels, so dass der Schieber wie ein Trick’scher 
Kanalschieber arbeitet, in den einen oder anderen der zur 
Vermeidung grosser schädlicher Räume an die Cylinder- 
enden verlegten und ebentalls zur Ausströmung des ver- 
brauchten Dampfes dienenden Kanäle. Den Austritt regeln 
die äusseren Kanten des verhältnissmässig langen Schiebers, 
und zwar entweicht der Dampf durch zwei an den 
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Schieberkastenenden anschliessende Rohre in den mit einem 
unterhalb der Maschine aufgestellten Condensator in Ver- 
bindung stebenden Niederdruckcylinder. Der zu dem letz- 
teren gehörige Schieber wird von einem festen Excenter 
derart mitgenommen, dass Füllungen von etwa °’): des 
Kolbenhubes möglich sind, während der Schieber des Hoch- 
druckcylinders von einem auf der Schwungradwelle sitzen- 
den Regulator 
bethätigt wird 
und je nach der 
Geschwindig- 
keit der Ma- 
schine variable 
Füllungen zu- 
* lässt. 

Der aus Fig.2 
ersichtliche Re- 
gulator besteht 
aus einem frei 
beweglichen Ex- 
center, welches 
je nach dem Aus- 
schwingen von 
Gewichtshebeln 
seine Stellung 
ändert, dieselbe 
indess unabhän- 
gig von den na- 
mentlich beim 

Hubwechsel 
durch die Schie- 
berstange auf das Excenter übertragenen Stössen beibehält 
und zu dem Zwecke mit einem Führungsstück verbunden 
ist, welches in einer mit zwei Armen der Regulatorscheibe 
verschraubten Coulisse gleitet; es wird hierdurch, da die 
Bewegung der Excenterscheibe nur allmählich erfolgen 
kann, eine augenblickliche Wirkung des Regulators beim 
plötzlichen Aendern des von der Maschine zu überwinden- 
den Widerstandes und eine zu schnelle Ab- und Zunahme 
der Geschwindigkeit, welche Unregelmässigkeiten im Gange 
hervorbringen könnte, verhindert. 

Die Uebertragung der Bewegung von dem frei be- 
weglichen Excenter auf den Schieber des Hochdruck- 
cylinders erfolgt unter Zwischenschaltung zweiarmiger 
Hebel und die Verbindung lässt sich durch einfaches Aus- 
heben einer Klinke lösen. 

Die zum Condensator gehörige Luft- und Circulations- 
pumpe (Patent Knowles) hat einen Luftcylinder von 
356 mm, einen Wassercylinder von 406 mm Durchmesser 
und wird von einem besonderen Motor mit 305 mm Cylinder- 
durchmesser betrieben. Fr. 
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Liegende Tandemmaschine von Tod und Co. 


Gautier’s Herstellung sehr genauer Mikro- 
meterschrauben für Apparate zur Messung 
der Himmelskarte. 


Bisher hatte man beim Schneiden der zu Messapparaten 
dienlichen Schrauben mit Fehlern zu rechnen, an welchen 
die Leitspindel und das mehr oder weniger sich abnutzende 
Schneidwerkzeug Schuld war. Die an der Schraube anzu- 
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bringende Correction erforderte daher eine lange und müh- 
same Untersuchung. Nach einer Mittheilung der Comptes 
rendus, 1891 S. 991 ist es P. Gautier gelungen, die Ge- 
nauigkeit in der Anfertigung der Schraubenspindel durch 
folgendes Verfahren bedeutend zu erhöhen. Wenn man 
nämlich eine nach der gewöhnlichen Methode geschnittene 
Spindel mit sehr feinem Schmirgel bestäubt und dann in einer 
langen kupfernen Mutter hin und her schraubt, so poliren 
sich Spindel und Mutter gegenseitig. Der Grad der auf diese 
Weise erzielten Genauigkeit hängt von der beim Poliren 
beobachteten Vorsicht, sowie von der Dauer des Polirens 
ab. Gautier bediente sich dieses Verfahrens bei Herrich- 
tung einer Schraubenspindel von 26 cm Länge und 13 mm 
Durchmesser. Eine bedeutende Schwierigkeit bestand darin, 
eine vollkommen gerade Schraubenmutter von solcher Länge 
und einem der Spindel vollkommen adäquaten Gewinde- 
abstande herzustellen. Diese Schwierigkeit wurde von 
Gautier durch folgenden Kunstgriff beseitigt. Er bildet die 


« Schraubenmutter, indem er auf einer und derselben stäh- 


lernen Grundplatte zehn kleine würfelförmige Muttern von 
2 cm Seitenlänge in Abständen von 5 mm an einander 
reiht. Diese Muttern, welche in axialer Richtung auf- 
geschlitzt sind, so dass ihre Weite mittels einer Druck- 
schraube sich ändern lässt, werden auf die zu corrigirende 
Spindel geschraubt und die aufliegenden Flächen vor der 
Befestigung an die stählerne Basis polirt. Hierauf schraubt 
man die Spindel von einem Ende bis zum andern vielmal 
vor und zurück. Die auf diese Weise corrigirte Schrauben- 
spindel wird nun auf einer Theilmaschine montirt, mit 
deren Hilfe die für die photographische Himmelskarte be- 
stimmten Netze auf übersilbertes Glas gezogen werden. 
Die an einem solchen Netze vorgenommenen mikroskopischen 
Messungen zeigten, dass das Fehlermaximum 0,0006 mm 
nicht überstieg. 


Lüftungsanlagen im Anschluss an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 
(Fortsetzung des Berichtes S. 175 d. Bd.). 
Mit Abbildung. 


VII. Allgemeine Betrachtungen über Luftfeuchtigkeit. 


Wenn die zur Lüftung eines Raumes verfügbare Frisch- 
luft durch Annahme der Raumtemperatur allein schon 
einen Sättigungsgrad erlangt, der höher als der in dem 
Raume erwünschte ist, so ist es natürlich nicht möglich, 
den letzteren Sättigungsgrad im Raume überhaupt einzu- 
halten und eine Abführung von in diesem selbst erzeugtem 
Wasserdunst kann entweder nur auf Kosten noch weiterer 
Erhöhung des ohnehin schon von der Frischluft mitge- 
brachten Sättigungsgrades oder durch Anwendung eines 
den Wasserdunst mechanisch mit sich fortreissenden Wind- 
stromes bewirkt werden. 

Ist keines von diesen beiden Mitteln zulässig, so bleibt 
nichts anderes übrig, als der Frischluft vor ihrem Eintritt 
in den Raum Feuchtigkeit zu entziehen und zwar in solchem 
Betrage, dass sie durch Annahme der Raumtemperatur 
einen Sättigungsgrad erlangt, der niedriger oder aller- 
höchstens gleich dem im Raume erwünschten ist, und dann 
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ist die zum Abführen des in letzterem selbst erzeugten 
Wasserdunstes erforderliche Luftmenge in derselben Weise 
zu bestimmen, als wenn die einzuführende Frischluft von 
Natur schon den ihr vorher ertheilten Sättigungsgrad besässe, 

Der Wassergehalt der Frischluft lässt sich vermindern, 
indem man diese entweder auf ihrem Wege zu dem zu 
lüftenden Raume mit Körpern in Berührung bringt, welche 
grosse Neigung besitzen, Wasser in sich aufzunehmen, 
oder aber, indem man ihren Sättigungsgrad ohne Wasser- 
zuführung soweit erhöht, dass sich ein Theil des in ihr 
enthaltenen Wassers in Tropfenform niederschlägt. Die 
erstere dieser beiden Wasserentziehungsmethoden ist wegen 
der Nothwendigkeit, das von dem wasserentziehenden Körper 
aufgenommene Wasser nach kürzerer oder längerer Frist 
immer wieder zu verdampfen, im Allgemeinen als für Lüf- 
tungsanlagen ungeeignet zu bezeichnen; die zweite Methode 
dagegen lässt sich in 
zweierlei Weise bei Lüf- 
tungsanlagen praktisch 
durchführen, nämlich: 

a) durch Abkühlung 
der Frischluft, 

b) durch Verdichten 
derselben unter Druck 
bei gleichzeitiger Abküh- 
lung. 

Zu a) Wie weit man 
die Aussenluft vor ihrer 
Einführung in den Raum 
ohne Druck abkühlen 
muss, um sicher zu sein, 
dass sie durch nachherige 0 
Annahme der Raumtem- 
peratur keinen höheren 
Sättigungsgrad behält, . 
als man ihn wünscht, ist 
aus Fig. 15 unschwer zu 
entnehmen. So ersieht ad 
man daraus beispiels- 
weise, dass Luft, welche 
auf + 11°C. abgekühlt 
ist, niemals — mag der Sättigungsgrad der Aussenluft 
sein, welcher er wolle — mehr als 60 procentige Sättigung 
annimmt, wenn sie nachher ohne Wasserzuführung auf 
+ 20°C. erwärmt wird, und dass, wenn die Raumtempe- 
ratur nur 15°C. beträgt, eine Abkühlung der Aussenluft 
auf 7,5°C. vor Einführung derselben in den Raum nie- 
mals die Möglichkeit bietet, dass die Frischluft nachher 
ohne weitere Wasseraufnahme mehr als 60 procentige Sitti- 
gung durch Annahme der Raumtemperatur erlangt. 

Danach ergibt sich die einfache Regel: 

„Man bringe die Frischluft, bevor man sie die Raum- 
temperatur annehmen lässt, auf eine Uebergangstemperatur, 
welche, zufolge ihrer niedrigen Höhenlage, die Sicherheit. 
bietet, dass die Luft durch nachherige Annahme der Raum- 
temperatur ohne Wasseraufnahme niemals den im Raume 
erwünschten anfänglichen Sättigungsgrad erlangt.“ 

Die sichersten Uebergangstemperaturen sind jedenfalls 
diejenigen, durch welche die Luft auch im Falle voll- 
ständiger Sättigung behindert wird, nachher bei Annahme 
der Raumtemperatur einen höheren als den im Raume 
gewünschten Anfangssättigungsgrad zu behalten. 
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Schaulinien der sichersten Uebergangstemperaturen. 
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Trägt man solche Uebergangstemperaturen als Ordinaten 
und die in Räumen erwünschten Sättigungsgrade der Zu- 
strömungsluft als Abscissen eines rechtwinkeligen Co- 
ordinatensystems auf, so erhält man für eine bestimmt 
gegebene Raumtemperatur und die verschiedenen mög- 
lichen Anfangssättigungsgrade der Raumluft eine Reihe 
von Systempunkten, deren folgerichtige Verbindung eine 
Curve ergibt, deren Verlauf ohne weiteres darüber be- 
lehrt, welche Uebergangstemperatur man jeweils zur sicheren 
Erzielung eines erwünschten Raumluft-Anfangssättigungs- 
grades der Frischluft vorerst zu ertheilen hat, bevor man 
sie auf die Raumtemperatur bringt. Man kann deshalb 
eine solche Curve als Curve der sichersten Uebergangs- 
temperaturen für erwünschte Anfangssättigungsgrade der 
Zuströmungsluft im Raume, oder kurz als Curve der 
sichersten Uebergangstemperaturen bezeichnen. 

In Fig. 24 sind der- 
artige Curven für die 
Raumtemperaturen t, = 
12°, 15°, 20°, 25°, 30°, 
40°, 50° und 80° C. dar- 
gestellt. 

Man ersieht daraus 
ohne weiteres, dass fiir 
Trockenkammern, deren 
Temperaturen zwischen 
40 und 80° C. liegen, 
TC. ein vorheriges Abkühlen 
der Frischluft vor ihrer 
Einführung in die Kam- 
mer kaum jemals erfor- 
derlich ist, weil sie schon 
bei 25° C. ım Freien, 
selbst im Falle vollstän- 
diger Sättigung (ein Fall, 
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$ 3 , 2 liegt) nur 55procentige 


Sättigung in einen auf 
40°C.erwärmten Trocken- 
raum mitbringen würde. 
Bei einer Aussentemperatur von 30°C. würde die Frisch- 
luft allerdings 70procentige Sättigung mit in den Raum 
bringen, wenn bei dieser Temperatur die Luft im Freien 
einmal vollständig gesättigt wäre; es ist indessen bisher 
nicht bekannt geworder, dass bei solch hoher Aussentem- 
peratur jemals eine höhere als 75procentige Sättigung 
beobachtet worden wäre und selbst dieser Sättigungsgrad 
dürfte nur äusserst selten zu beobachten sein. 75procen- 
tige Sättigung der 30 gradigen Aussenluft ergibt aber — 
wie an Fig. 15 leicht zu controliren ist — anstatt ‘0procen- 
tiger nur 70 x 0,75, d. i. 52,5procentige Anfangssättigung 
für die auf 40°C. gebrachte Zuströmungsluft. 

Bei einer Raumtemperatur von 30° C., welche in 
manchberlei Arbeitsräumen vielfach vorkommt, ergibt es 
sicb schon zeitweise als zweckmässig, die Frischluft vor 
ihrer Einführung in den Raum abzukühlen, und zwar ins- 
besondere dann, wenn in diesem Raume selbst viel Wasser- 
dunst entwickelt wird, wie beispielsweise in Waschräumen; 
denn besitzt die Aussenluft ebenfalls eine Temperatur von 
30°C. und dabei 60 procentige Sättigung, so strömt die 
Frischluft schon mit 100 >< 0,6 (nach Fig. 24), d. i. 60 procen- 
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tiger Sättigung in den Raum selbst ein und das Einhalten 
7öprocentiger Sättigung in diesem Raume erfordert dann, 
nach Gleichung (12), schon eine Lüftungsmenge von 5,2 cbm 
für jedes Kilogramm verdampften Wassers, was für manche 
Industriearbeitsräume (insbesondere für Waschräume) der 
Benöthigung eines Luftwechsels entsprechen würde, dessen 
Betrag den zur Erhaltung genügend reiner Luft erforder- 
lichen so weit übersteigt, dass man ihn aus praktischen 
Gründen nicht mehr als zweckmässig empfehlen kann. 
Immerhin liegt jedoch für Räume, deren Temperatur 
dauernd 30°C. und mehr beträgt, eine dringende Noth- 
wendigkeit, bestimmte Uebergangstemperaturen einzubalten, 
nur in seltenen Fällen vor; ist dagegen die Temperatur 
des zu lüftenden Raumes niedriger als 30° C., so ist es 
immer empfehlenswerth, die Frischluft, bevor sie in diesen 
Raum einströmt, durch einen anderen Raum hindurch- 
strömen zu lassen, dessen Temperatur stets auf derjenigen 
niedrigen Höhe erhalten wird, in welcher sie sich als er- 
forderliche Uebergangstemperatur für den ungünstigst vor- 
kommenden Fall erweist. 

In der That wird man im Allgemeinen als höchsten 
vorkommenden Sättigungsgrad der Aussenluft 80 procen- 
tige Sättigung (für weitaus die meisten Gegenden) anzu- 
nehmen und demgemäss, vom theoretischen Standpunkte 
aus betrachtet, diejenige Uebergangstemperatur einzuhalten 
haben, welche sich aus Fig. 24 für den erwünschten An- 
fangssättigungsgrad. der dem zu lüftenden Raume zu- 
strömenden Frischluft ergibt, wenn man die, 100 procen- 
tiger Sättigung der Raumluft entsprechende Abscissenlänge 
als 80 Proc. entsprechend betrachtet und demgemäss ein- 
theilt, wie es durch die strichpunktirten Ordinaten ange- 
deutet ist, welche den darauf bezeichneten Raumluft- Anfangs- 
sättigungsgraden für den Fall 80 procentiger Sättigung der 
Frischluft (s, = 0,8) im Uebergangszustand — oder auch 
vorkommenden Falles, im Freien — entsprechen. 

Mit dem einfachen Einhalten einer bestimmten Ueber- 
gangstemperatur ist indessen nur wenig gewonnen, wenn 
man nicht zugleich dafür sorgt, dass die Luft bei dieser 
Uebergangstemperatur auch stets den gleichen, d. ı. den 
höchsten dabei sich von selbst ergebenden Sättigungsgrad 
annimmt, indem man ihr jeweils den ihr hierzu etwa 
fehlenden Wasserbetrag in geeigneter Weise zuführt; denn 
sonst unterliegt der Feuchtigkeitsgrad in den zu lüftenden 
Räumen einer erheblichen Schwankung, zu deren Ver- 
meidung man in jedem zu lüftenden Raume selbst regulir- 
bare Luftbefeuchter anordnen müsste. Diese anzuordnen 
ist der Kosten wegen nicht besonders zu empfehlen, weil 
man in einem Uebergangsraum, in welchem nur der höchste 
Sättigungsgrad erzeugt werden soll, mit viel einfacheren, 
nur grober Regulirbarkeit bedürfenden Luftbefeuchtern 
ausreicht, zu deren mehr oder weniger starker Bethätigung 
man nur selten der Verstellung der Verschlussvorrich- 
tungen durch eine einzige Person bedarf, wogegen die 
directe Regulirung eines mittleren Sättigungsgrades in den 
zu lüftenden Räumen selbst häufigerer Verstellung der ein- 
zelnen Regulirvorrichtungen bedarf. 

In Wirklichkeit lässt sich — wie schon früher er- 
wähnt — S80procentige Sättigung mit einfachen Luft- 
befeuchtern nicht immer erzielen, wohl aber ist es mit 
solchen immer möglich, in dem Uebergangsraume eine, je 
nach der Aussenluftfeuchtigkeit zwischen 70 und 80 Proc. 
schwankende Sättigung herbeizuführen. 
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Dementsprechend wäre dann also auch die Ueber- 
gangstemperatur zwischen den 70 und 80procentiger Sät- 
tigung im Uebergangszustand entsprechenden Temperatur- 
grenzen zu reguliren, deren Bestimmung leicht möglich ist, 
wenn man in Fig. 24 auch die, 7Oprocentiger Sättigung 
der Luft im Uebergangszustand entsprechenden Ordinaten 
für 10, 20, 30, 40, 50, 60 und 7Oprocentige Raumluft- 
sättigung eintrigt. In der Figur sind diese Ordinaten 
durch Strichelung besonders hervorgehoben. Nun ersieht 
man aber aus der gegenseitigen Lage der Curvenschnitt- 
punkte der, gleichen Raumluft-Sättigungsgraden entsprechen- 
den gestrichelten und strichpunktirten Ordinaten, dass die 
niedrigere Uebergangstemperatur, welche die 80 procentige 
Uebergangsfeuchtigkeit erfordert, von der bei 70procen- 
tiger Uebergangsfeuchtigkeit erforderlichen höheren Ueber- 
gangstemperatur nur um 2 bis 2,5° C. verschieden ist. 

Eine so geringe Temperaturverschiedenheit bedingt, dass 
man entweder den Temperaturgrad im Uebergangsraume 
jeweils dem hier vorhandenen Sättigungsgrade möglichst 
genau anpasse, oder aber, dass man von einer jeweiligen 
Aenderung der Temperatur vollständig Abstand nehme 
und ein für allemal einen mittleren Temperaturgrad im 
Uebergangsraume einhalte, welcher zwischen dem bei 
‘Oprocentiger und dem bei 80procentiger Uebergangs- 
feuchtigkeit erforderlichen in der Mitte liegt. In der That 
erscheint diese letztere Einrichtung als die zweckmässigere, 
da die Schwankung, welche in diesem Falle der Sättigungs- 
grad in den gelüfteten Räumen erleiden kann — nach den 
Angaben der Fig. 24 — niemals mehr als 4 Sättigungs- 
procente beträgt und deshalb bei geeigneter Wahl des 
mittleren Raumluft-Sättigungsgrades völlig belanglos ist. 

Es kann nach den vorstehenden Ausführungen keinem 
Zweifel unterliegen, dass die zweckmässigste Art, die Frisch- 
luft vor ihrer Einführung in einen zu lüftenden Raum 
abzukühlen, in der Anwendung von Wasserverdunstung 
besteht, durch welche mit der Abkühlung zugleich auch 
die zur Constanterhaltung der Raumluft nöthige Ueber- 
gangsfeuchtigkeit der Frischluft gewonnen und diese da- 
bei ausserdem auch noch in wirksamster Weise vor ihrer 
Einströmung in die zu lüftenden Räume von ihrer Staub- 
beimischung befreit werden kann. 

Demgemäss können in der Regel die unter IV. an- 
gegebenen wasserverdunstenden Entstäubungsvorrichtungen 
bei geeigneter Dimensionirung auch zur Erzeugung be- 
stimmter Uebergangszustände der Frischluft mit Vortheil 
verwendet werden. 

Zu b) Das Verfahren, die Frischluft durch Verdichten 
derselben unter Druck bei gleichzeitiger Abküblung in 
einen Uebergangszustand zu versetzen, der einen erwünschten 
Raumluft-Sättigungsgrad stetig sichert, ergibt sich mit- 
unter bei Drucklüftung als zweckmässig, wiewohl es im 
Allgemeinen empfehlenswerther ist, die Luft ror ihrer 
Pressung in einen derartigen Uebergangszustand zu ver- 
setzen und bei der nachherigen Pressung ein Abkühlen 
nicht vorzunehmen, in welchem Falle dann die Pressung 
keinen Einfluss mehr auf den Raumluft-Sättigungsgrad 
hat, weil sich dabei ıhre Temperatur gleichzeitig erhöht. 

Welche Wirkung die Pressung bei gleichzeitiger Ab- 
kühlung für den Sättigungszustand der Lutt hat, darüber 
gibt — wenn man die Abkühlung nur soweit vollzieht, 
dass die Lufttemperatur alsbald nach der Pressung die 
gleiche ist wie vorher — das Mariott’sche Gesetz volle 
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Klarheit. Denn ist p, die atmosphärische und pu die 
maschinell erzeugte Pressung und besitzt die in Frage 
kommende Luftmenge vor der Pressung das Volumen rt, 
und demnächst nach derselben das Volumen rz, so hat 
man nach dem Mariott’schen Gesetz 
Bi _ 0 
Pu v 
Versteht man nun unter ¢}, diejenige Temperatur, bei 
deren Annahme das Luftvolumen v, ebenfalls in das 
Volumen v, übergehen würde, und unter ?, die durch Ab- 
kühlen constant zu erhaltende Temperatur (d. h. die Tem- 
peratur des Luftvolumens v,), so ist nach dem Gay-Lussac- 
schen Gesetz 
vm 1+ 0,00367 Pn 
| v, 1-1 0,003677, 
und somit: 


„ = 273 z (1 + 0,00367 1,) — 1]. 


Wenn demnach beispielsweise pu = 1,01.p, und , = 
15°C., so findet man u = 12,1°C. als diejenige Temperatur, 
welche die Luft in denselben Zustand versetzen würde, 
wie die Erhöhung der Pressung von p; auf pu. Ist u = 
1,1 p,, so findet man für tı = 15°C. den Werth 9%. = 0°. 
Man erkennt somit, dass man durch Verdichten der Luft 
unter Druck ebenfalls leicht einen die erwünschte Raum- 
luftfeuchtigkeit sichernden Uebergangsczustand der Frisch- 
luft herbeiführen kann, wenn man dafür sorgt, dass die 
Lufttemperatur durch die Pressung nicht geändert und 
der Luft zugleich Wasserdunst in dem Maasse zugeführt 
wird, dass sie dabei stets soweit als möglich gesättigt wird. 


H. Boardman’s Wächter-Controluhr. 
Mit Abbildung. 


Auf der vorjährigen internationalen Ausstellung in 
Leeds ist auf eine von H. Boardman in Bradford (Man- 
ningham) erfundene Wächter- 
Controluhr eine goldene Me- 
daille ertheilt worden. Die 
F D Uhr wird in einem Privat- 
TN. A MN zimmer, oder in einem anderen 
no NE |€ geeigneten Zimmer unter Ver- 
schluss und unter der Aufsicht 
einer bestimmten Person ver- 
wahrt, zu dem natürlich der 
Wächter keinen Zutritt bat. 
Wie die zugehörige Abbildung 
sehen lässt, kann man früh 
Morgens mit einem Blick die 
Aufzeichnungen für eine ganze 
Nacht überschauen. Die ab- 
gebildete Uhr ist für ein Ge- 
höft bestimmt, das in 8 Kreise 
abgetheilt ist. Ist in jedem 
Kreise nur ein einziger Control- 
ort, so hat der Wachter an 
jedem Orte auf einen gewöhn- 
lichen Klingelknopf zu drücken und markirt so seine 
Anwesenheit in der Uhr, in welcher jeder Kreis eine be- 
sondere elektrische Markirvorrichtung besitzt. Das Papier, 
auf welchem die Marken erscheinen und ohne Oeffnung der 
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Uhr mit einem Blick überschaut und gezählt werden können, 
wird alle 14 Tage erneuert und kann in einem Buche copirt 
werden. Wenn die mit Beaufsichtigung der Uhr betraute 
Person ihre Pflicht nicht thut, so stört dies nicht die 
Marken, welche der Wächter bei seinem Umgange macht; 
da dann aber die Marken an einer falschen Stelle auf dem 
Papiere erscheinen, so gibt sich die Nachlässigkeit kund 
und ist unverwischbar. Es ist nicht nöthig, dass der 
Wächter an jedem Orte zu einer bestimmten Zeit anwesend 
ist, auch braucht er die einzelnen Orte nicht in einer be- 
stimmten Reihenfolge zu besuchen. 

Wenn in einem Kreise mehrere Controlorte angeordnet 
werden, so erhält nur der zuletzt vom Wachter zu be- 
suchende einen Klingeldruckknopf; die anderen dagegen 
erhalten selbsthätige Ein- und Ausschalter. Jeden der- 
selben muss der Wächter bei seinem Besuche einstellen; 
dadurch schliesst er in jedem den Stromkreis, darauf der 
Ausschalter zu laufen, und unterbricht nach einer be- 
bestimmten Zeit den Stromkreis wieder. Diese Laufzeit 
lässt sich nach Bedarf auf 5, 10, 30 und noch mehr 
Minuten bemessen. Der Wächter kann die Marke nur 
hervorbringen, wenn er alle Ausschalter eingestellt hat 
und nur innerhalb der Zeit, während alle noch laufen. 
In Sälen, wo das Treppenhaus in der Mitte liegt, stellt 
man an jedem Ende des Saales einen Ausschalter auf; 
liegt das Treppenhaus an dem einen Ende, so legt man 
den Ausschalter an das andere. 


Czeija und Nissl’s elektrische Wächterhaus- 
schlagwerke. 
Mit Abbildungen. 


Die Glockensignaleinrichtungen spielen im Eisenbahn- 
wesen eine sehr wichtige Rolle, besonders auf der offenen 
Bahnstrecke. Der Glockenapparat meldet dem Bahnwärter 
namentlich das Ankommen der Züge und die Richtung, 
in welcher dieselben fahren; dazu erinnert er ihn an seine 
Pflicht, die an seiner Bahnstrecke etwa vorhandenen Bahn- 
übergänge rechtzeitig abzusperren. Wie von anderen Bahn- 
signaleinrichtungen muss man auch von den Glocken- 
schlagwerken verlangen, dass sie zuverlässig arbeiten, und 
wünschen, dass sie möglichst wenig Beaufsichtigung und 
Bedienung erfordern. Bei den österreichischen Bahnen, 


‚bei denen die Wéachtersignalapparate schon seit vielen 


Jahren und in vielseitigerer Weise als in Deutschland be- 
nutzt werden, hat sich im Laufe der Zeit das Bediirfniss 
geltend gemacht, diese Apparate in ihrer Einrichtung zu 
vereinfachen und besonders die für die Auslösung und 
das Wiederanhalten des Laufwerkes erforderlichen Theile 
übersichtlicher anzuordnen und leichter zugänglich zu 
machen. Dieses Bedürfniss zu befriedigen, haben sich 
schon seit mehreren Jahren Czeija und Nissl in Wien be- 
müht, deren Wächtersignalapparat im Nachfolgenden nach 
der Zeitschrift für Elektrotechnik, 1891 * S. 178, beschrieben 
werden mag. 

Einen Ueberblick über die Anordnung des ganzen 
Signalapparates gestattet der Aufriss Fig. 1, während 
Fig. 2 die einzelnen Theile deutlicher sehen lässt. Das 
zwischen zwei Gestellplatten befindliche Laufwerk besteht, 
ähnlich wie bei anderen Glockenschlagwerken, aus einem 
Hauptrade I] sammt Aufziehtrommel für das Triebgewicht ©, 
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dem Laufrade L mit Auslöseexcenter e und Fallscheibe s, 
endlich einem Windflügel oder an dessen Stelle einer 
Centrifugalbremse W. 

Die zur Auslösung des Werkes dienenden Theile aber 
besitzen eine wesentlich andere Anordnung, als bisher bei 
Schlagwerken üblich. Doch befindet sich auch hier über 
dem Elektromag- 
nete E dessen An- 
ker a, und es sitzt 
auf seiner Achse o 
die Auslösegabel 
Ag; auch ist letz- 
tere an ihren bei- 
den Enden mit be- 
weglichen Stahl- 
lappen ausgerüstet 
und zwar in ver- 
schiedener Höhe; 
auf diesen Lappen 
liegt das Auslöse- 
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den Arm Ah, nach unten drückt, nach und nach den 
Arm Ah, wieder auf den oberen Stahllappen und Ah, 
gibt den Zapfen z frei; der Hebel RA presst sich daher 
gegen die Scheibe s und tritt schliesslich in einen Aus- 
schnitt dieser Scheibe hinein, so dass sein oberer Arm sich 
wieder dem Arm n in den Weg legt und das Laufwerk 
wieder zum Still- 
stande bringt. 

Die sehr ein- 
fachen Theile für 
die Auslösung las- 
sen sich sehr leicht 
und ohne ein zeit- 
raubendesZerlegen 
des R&derwerkes 
abnehmen und rei- 
nigen. 

Da der Pris- 
menhebel AA, nur 
sehr wenig Druck 
auf die Auslöse- 


Zur Glocke 


prisma p in seiner | WS fee 

Ruhelage. Dieses lappen ausübt, so 

Prisma ist am Ende vermag dieses 

des Armes Ah N Schlagwerk noch 
. . ig. 1. Be 

des dreiarmigen Czeija und Nissl’s elektrische Wächterhausschlagwerke. mit sehr schwa 


Hebels Ah,, Al, 

Ah, angebracht, welcher mittels des verschiebbaren Re- 
gulirgewichtes g so eingestellt wird, dass die Belastung 
der Lappen durch den Hebel nur sehr gering ist. Der 
Arm Ah, hat die Ausrückung des Hebels RA zu bewirken, 
auf dessen oberes Ende sich während seiner Ruhelage der 
Arretirungshebel n aufzulegen vermag. 

Wird nun zufolge eines den Elektromagnet Æ durch- 
laufenden Stromes der Anker a angezogen, so wird zu- 
gleich die Auslösegabel Ag so bewegt, dass der Auslöse- 
arm Ah, von dem oberen (rechten) Lappen auf den auf 
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Fig. 2. 
Czeija und Nissl's elektrische Wächterhausschlagwerke. 


dem linken Gabelzinken sitzenden unteren Lappen und bei 
der darauffolgenden Stromunterbrechung von diesem in 
die Gabel Ag hineinfällt. Dabei nimmt aber der Arm Ah, 
den aus dem Hebel Rh vorstehenden Zapfen z mit, so 
dass der nach oben gerichtete Arm von Rh nach links 
bewegt wird und den Arretirungsarm n frei gibt. Das 
Laufwerk kommt also daher in Gang und versetzt den 
Glockenzughebel @ in Thätigkeit. 

Das Laufrad L hebt nun mittels des Excenters e, das 


chem Strome sicher 
zu arbeiten. Und da zur Bewegung der die Auslösung 
und das Wiederanhalten des Laufwerkes vermittelnden 
Theile nur eine sehr .geringe Kraft erfordert wird, werden 
diese Theile nur ganz wenig in Anspruch genommen, der 
Gang ist sehr ruhig und eine lange Gangdauer des Ap- 
parates verbürgt. 
Selbstverständlich kann eine solche Auslösung auch 
für andere Laufwerke mit Vortheil benutzt werden, z. B. 
bei elektrischen Distanzsignalen u. dgl. 


Die elektrische A. E. G.-Glihlampe. 


Die vor länger als einem Jahre von der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin in den Verkehr ein- 
geführte A. E. G.-Glühlampe erweist sich in Folge ihrer 
hohen ökonomischen Leistung (3,1 Watt für 1 Normal- 
kerze) als Fortschritt im elektrischen Beleuchtungswesen 
allenthalben da, wo möglichst vollkommene Ausnutzung 
der vorhandenen Energiequelle geboten ist. Dies aber ist 
der Fall nicht allein an Verbrauchsstellen, welche durch 
die Kosten der ersten Einrichtung die der Stromerzeugung 
schwer belasten, wie in Centralstationen für Städtebeleuch- 
tung — sondern auch in Betrieben, die sich kostspieliger 
Feuerungsmaterialien bedienen (Leuchtgas) oder durch 
Aufspeicherung und Stromumsetzung zu den Zwecken der 
Verwendung einen ohnedies erheblichen Theil der vor- 
handenen Arbeit aufwenden. Aus den gemachten Erfah- 
rungen glaubt die Gesellschaft schliessen zu dürfen, dass 
ein wirthschaftliches Ergebniss vielfach überhaupt erst mit 
Einführung dieser Glühlampe zu erreichen sein wird bezieh. 
erreicht ist, trotzdem bekanntlich mit Erhöhung des Güte- 
verhältnisses einer Glühlampe unter gleichen Bedingungen 
die Dauer derselben und zwar zuweilen ausserordentlich 
rasch abnimmt. 

Ein Beispiel möge die Richtigkeit des Gesagten er- 
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läutern: Der Preis, für welchen elektrische Ströme in den 
meisten Städten geliefert werden, beträgt gegen 8 Pfg. für 
100 Watt, während der Preis einer Glühlampe auf 1,80 M. 
geschätzt werden mag. Wird die Dauer einer 16 K.-Lampe, 
welche 60 Watt verbraucht, zu etwa 1200 Stunden an- 
genommen, so werden die Betriebskosten für 1 Stunde 
betragen: a) an Stromkosten 4,8 Pfg., b) an Lampen- 
ersatzkosten 0,15 Pfg., in Summa 4,95 Pig. 

Die Benutzung einer 16 K.-Lampe, welche nur 50 Watt 
verbraucht, vermindert den Betrag für die Stromkosten 
auf 4 Pfg.; die Lampenersatzkosten dürften also bis auf 
0,95 Pfg. steigen, wenn die Gesammt-Betriebskosten auf 
der gleichen Höhe erhalten werden sollen, so dass eine 
Lebensdauer der Lampe von 200 Stunden genügen würde. 
Ir Wirklichkeit werden im Durchschnitt etwa 600 bis 
800 Stunden Brenndauer erzielt, so dass die Gesammt- 
Betriebskosten sich bei Verwendung der 50 Watt-Lampe 
wesentlich niedriger stellen. 

Selbst dort, wo die Stromkosten beträchtlich geringer 
sind, als vorstehend angenommen, wird sich die Verwendung 
einer 60 Watt-Lanıpe — trotz ihrer höheren Lebensdauer — 
als weniger ökonomisch erweisen, und erst bei einem Preise 
von 1 Pfg. für 100 Watt, welcher kaum jemals erreichbar 
scheint, sind die Betriebskosten für die genannten Lampen 
gleich hoch, wenn die Lebensdauer der 50 Watt-Lampe 
720 Stunden beträgt. 

Eine unabweisliche Bedingung für die Verwendung 
ökonomischer, d. h. solcher Lampen, die mit geringem 
Stromverbrauch grosse Lichtstärke erzeugen, ist die un- 
unterbrochene Erhaltung der Gleichspannung an jeder 
Stelle des Vertheilungsnetzes, da schon geringe Steigerungen 
derselben erhebliche Unterschiede in der Lichtstärke her- 
vorrufen und diese ebenso oft die Zerstörung des Fadens 
wie eine Abnahme der Leuchtkraft zur Folge haben, eine 
Thatsache, die für alle Lampen ohne Unterschied zutrifft, 
in früherer Zeit indessen wenig Beachtung gefunden hat. 
Die früheren Edisonlampen, die sich zwar durch lange 
Lebensdaner, aber bei sehr hohem Energieverbrauch aus- 
zeichneten, büssten schon unter normalen Verhältnissen 
innerhalb 300 bis 400 Stunden gegen 20 Proc. ihrer 
Leuchtkraft ein; nach 800 bis 1000 Brennstunden zeigten 
sie kaum 60 Proc. ihrer anfänglichen Helligkeit. Eine 
Steigerung der Spannung rief bei diesen Lampen zwar 
keine sehr beträchtliche Verminderung der Lebensdauer, 
wohl aber eine noch rapidere Abnahme der Leuchtkraft 
hervor. 

Abweichend davon bringt es bei den von der All- 
yemeinen Klektricitäts-Gesellschaft erzeugten Lampen das 
Verfahren der Herstellung von Koblenfiiden, welche mit 
höherer Oekonomie verwandt werden können, mit sich, 
dass die mit solchen Fäden versehenen Glühlampen eine 
sebr geringe Lichtabnahme zeigen. Erst nach 600 Brenn- 
stunden oder mehr sinkt die Leuchtkraft bis auf 80 Proc. 
der ursprünglichen. 

Eine Steigerung der Spannung hat dagegen einen 
ganz gewaltigen Einfluss auf die Lebensdauer, so zwar, 
dass im Allgemeinen eine Erhöhung der Spannung um 
4 Proc. die Lebensdauer der Lampe auf weniger als zwei 
Drittel der normalen herabbringt, ebenso wie eine Ver- 
Yingerung der Spannung um 4 Proc. die Lebensdauer um 
mehr als die Hälfte erhöhen würde. 


Daher kommt es auch, dass mit einer und derselben 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 12. 1891/17. 
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Lampentype von verschiedenen sie Benutzenden ganz ver- 
schiedene Erfahrungen gemacht werden. An einem Orte 
wird eine durchschnittliche Lebensdauer von nur 400 bis 
500 Brennstunden erzielt, und viele der Lampen gehen 
schon nach 100 bis 200 Stunden zu Grunde; an einem 
anderen erreichen die gleichwerthigen Lampen 1500 bis 
2000 Brennstunden und nur selten versagen einzelne vor 
840 bis 1000 Stunden. Im ersteren Falle wurde die Span- 
nung höher, im letzteren niedriger als die normale ge- 
halten. Keiner der beiden Benutzer konnte jedoch be- 
merken, dass die Lampen zu hell bezieh. zu dunkel brannten, 
denn das menschliche Auge ist nicht im Stande, ohne 
Vermittelung subtiler Messinstrumente die unter diesen 
Bedingungen hervortretenden Helligkeitsunterschiede wahr- 
zunehmen. __ 

Wegen des Uebelstandes der Empfindlichkeit, der allen 
modernen Glühlampen anhaftet, hat man zu verschiedenen 
Mitteln gegriffen. Automatische Spannungsregulatoren 
sollten den Maschinenwärter der Nothwendigkeit entheben, 
die Spannung fortgesetzt reguliren zu müssen. Der hohe 
Preis, die meist geringe Empfindlichkeit, häufiges Versagen 
der mehr oder minder verwickelten Einrichtung, hinderten 
bis vor kurzem die allgemeine Einführung. Durch Signal- 
apparate der verschiedensten Arten, Spannungsregistrir- 
apparate sollte der Maschinist in seiner Thitivkeit über- 
wacht werden; auch dies entsprach den gestellten Anfor- 
derungen nur in den seltensten Fällen. Einzig und allein 
durch gewissenhafte Beobachtung des Spannungszeigers, 
verbunden mit einer zeitweiligen Controle seines unver- 
änderten Standes konnten befriedigende Ergebnisse erzielt 
werden. 

In vielen Fällen ist eine fortdauernde Beobachtung 
der Spannung entweder gänzlich ausgeschlossen oder aber 
eine Controle des mit der Regulirung betrauten Wärters 
unmöglich. Alsdann ist die Lebensdauer der Glühlampen 
nur vom Zufalle abhängig, und die verschiedensten Fa- 
brikate werden sich abwechselnd gut und schlecht er- 
weisen. Der Fehler, der hier lediglich in der Beaufsich- 
tigung der Anlage liegt, wird natürlich den Glühlampen 
zugeschrieben. Um diese gegen ungerechte Vorwürfe zu 
schützen und um auch in ungenügend bewachten Betrieben 
lange Lebensdauer der Glühlampen ohne beträchtliche 
Einbusse an Leuchtkraft zu erzielen, hat die Allgemeine 


klektricitäts-Gesellschaft eine neue Lampentype — die 
20 K.-Lampe — eingeführt, welche einerseits die oft em- 


pfundene Lücke zwischen der 16 K.- und 25 K.-Lampe 
ausfüllt, andererseits dem Benutzer die Auswahl der für 
ihn vortheilhaften Lampensorten ermöglicht, je nachdem 
in seinem Betriebe die Spannung beträchtlichen Schwan- 
kungen unterworfen ist oder nicht. 

Wenn z.B. in einer Beleuchtungsanlage, in der eine 
Spannung von 100 Volt unter normalen Verhältnissen herr- 
schen soll und deshalb bisher Glühlampen von 16 bezieh. 
25 K. zu 100 Volt benutzt worden sind, die Spannung 
häufig bis zu 104 Volt steigt, so zeigt sich, dass die 
Lebensdauer der Lampen eine verhältnissmässig geringe 
ist. Benutzt man dagegen 20 bezieh. 52 K.-Lampen zu 
104 Volt (d.h. die nächst höhere Kerzenzahl der nach- 
folgenden Tabelle mit etwa 4 Proc. höherer Spannung), 
so werden diese auch bei der höchsten vorkommenden 
Spannung von 104 Volt nicht überhitzt, bei der normalen 
Spannung von 100 Volt dagegen die verlangte Helligkeit 

35 
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von 16 bezieh. 25 K. zeigen. Der etwas höhere Energie- 
verbrauch für 1 NK., welcher natürlich nur bei der nie- 
drigeren Spannung eintritt, kommt in solchen Fällen, wo 
eine Verringerung der Lampenersatzkosten wünschens- 
werth ist, nicht in Betracht. In der That ist z. B. in 
Fabriken, in denen die Dynamomaschinen unmittelbar von 
der gemeinsamen Transmission angetrieben werden und 
Schwankungen der Spannung wegen der durch Ein- und 
Ausrücken von Arbeitsmaschinen häufig wechselnden Be- 
lastung in besonders hohem Masse auftreten, der Kraft- 
verbrauch weniger massgeblich. 

Ferner hat es bisher an einer Lampe gefehlt, welche 
an Stelle der früher benutzten kleinen Oelliimpchen treten 
könnte, die zur Beleuchtung von Nebenräumen, Corridors 
u. s. w. dienten. Die 10 K.-Lampe erschien an solchen 
Orten meist verschwenderisch, und Lampen von normaler 
Spannung (100 Volt) und geringerer Leuchtkraft konnten 
bisher nicht ohne beträchtliche Herabsetzung ihrer Oeko- 
nomie hergestellt werden. Mit Hilfe ihres neuen Faden- 
materials vermag nun die Allyemeine Llektrieitäts-Gesell- 
schaft auch eine 5 K.-Lampe zu etwa 100 Volt herzustellen, 
welche nur 7/5 des Stromes einer 16 K.-Lampe bedarf und 
sich überall dort empfiehlt, wo auf Kraftersparniss ge- 
sehen werden muss und eine grössere Helligkeit als 5 K. 
nicht nothwendig ist, sowie auch an solchen Stellen, wo 
zur Erzielung decorativer Wirkungen die weitgehendste 
Theilung des Lichtes wünschenswerth ist, wie z. B. an 
Kronleuchtern und Lustres. 

Die Lampen zu 50 und 100 K., deren Preis nur um 


ein Geringes höher ist als jener der übrigen Typen, wer- | 


den eine wesentliche Ersparniss dort bedingen, wo bisher 
zur Erzielung einer grösseren Helligkeit mehrere Lampen 
von niedriger Leuchtkraft zusammen gruppirt waren. 

Von den A. E. G.-Gliihlampen werden allwöchentlich 
20 000 Stück angefertigt, für welche die Zahlen für die Strom- 
verhältnisse in untenstehender Tabelle zusammen gestellt sind. 

Siimmtliche Typen mit Ausnahme der 4 und 6 K.- 
Lampen zu 20 bezieh. 35 Volt können sowohl mit dem 
Normalgewinde der Allgemeinen Elektricitäts- Gesellschaft 
wie auch — ohne Preiserhöhung — mit jedem anderen 
gebräuchlichen Lampenfusse versehen werden. Die 4 und 
6 K.-Lampen werden nur mit kleinem Gewindefuss an- 
gefertigt. 

Für das Mattiren der Lampen wird 0,10 M., für das 


Färben 0,25 M. berechnet. — Glühlampen mit Silber- 


reflector unterliegen einem Preisaufschlage von 0,60 M. 
für alle Typen von 4 bis 16 K. 


Herstellung von Weissblech. 
Von F. L. Garrison. 
(Journal of Franklin Institut, December 1890.) 


Das Verfahren, Weissblech zu fabriciren, soll von Nord- 
deutschland und Böhmen nach England und Frankreich gebracht 
sein. In Frankreich kam dieser Industriezweig nicht empor, 
während er in England, besonders in Glamorganshire und Car- 
mathenshire (Wales) bald aufbliihte, und heute producirt Eng- 
land 90 Proc. allen Weissbleches, welches auf den Weltmarkt 
gebracht wird. Als 1873 bis 1878 die Preise für Weissblech 
rapide stiegen, wurde m den Vereinigten Staaten zu Wells- 
ville, ©, im Jahre 1873 diese Industrie in ziemlich kleinem 
Maassstabe eingeführt, konnte sich aber nicht halten und ging 
bald wieder zu Grunde: ebenso scheiterte ein zweiter Versuch 
zu Demmiler bei Pittsburg. Pa., im Jahre 1875. Seitdem hat 
man in den Vereinigten Staaten überhaupt nicht wieder ver- 
sucht, diese Industrie einzuführen. Bekanntlich werden Platten 
aus reinem Zinn In praxi wenig oder gar nicht verwendet. Eisen- 
platten, welche mit einer Legirung von Zinn und 25 bis 60 Proc. 
Blei überzogen sind, führen den Namen ,terneplates* und wer- 
den hiiufig als Weissblech verkauft. Für die meisten Zwecke 
ersetzen sie dasselbe auch vollkommen und haben vor letzteren 
den Vorzug der grösseren Bilhgkeit. 

Für Handelszwecke theilt man das Weissblech in Holz- 
kohle- und Kokesplatten, je nachdem das Eisen mit Holzkohle 
oder Koks verhüttet war. Jetzt stellt man auch solches aus 
weichem Stahl her, jedoch erzielen die Holzkohleplatten am 
Markte den besten Preis. Das Walzen der Platten geschieht 
auf folrrende Weise: das Eisen wird im Flammofen zur Roth- 
gluth erhitzt und gewalzt, nochmals erhitzt, gewalzt und um- 
gelegt, zum dritten Male erhitzt, gewalzt und nochmals um- 
gelegt: schliesslich wird es dann wieder erhitzt und gewalzt. 
Zuweilen hat es diese Procednr mehrmals durchzumachen. Die 
Platten werden etwa 1 Zoll breiter gewalzt, als verlangt ist, 
und zwar geschieht das Walzen derart, dass die Längsachse 
der Platte parallel der Walzenachse liegt. Wenn die Platten 
kalt sind, werden denselben durch Beschneiden der Ränder die 
srewünschten Formen gegeben. Das Actzen der Platten geschieht 
durch Eintauchen derselben in einen mit Schwefelsäure (1:16) 
gefüllten Tank aus Eisen mit Bleiplatten ausgelegt. Die Platte 
liegt auf einem Holzrahmen und wird mittels dieses in der 
Säure auf- und abwärts bewegt. Wenn alles Oxyd entfernt 
ist, wird die Platte mit Wasser abrespült und getrocknet. 
Das erste Ausglühen der Platten geschieht im Flammofen, wo 
dieselben 12 bis 24 Stunden bei einer Temperatur erhitzt werden. 
die möglichst hoch, jedoch nicht so hoch sein darf, dass die 
Platten beim Erkalten an einander kleben. Das erste Aus- 
glühen hat den Zweck, die Platten für das Kaltwalzen weich 
genug zu machen. Die Platten haben nun die Aultiealzen — 
möglichst glatte, regelmässige Walzen — zu passiren, welch 
letztere eine bedeutende Harte besitzen müssen, um den Platten 
eine cleichmiissige, feine Politur mitzutheilen und sie für das 
Verzinnen geeignet zu machen. Das zweite Ansglühen geschieht 
bei einer etwas niederen Temperatur und dauert höchstens 
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10 Stunden. Durch das zweite Glühen sollen die durch das 
Kaltwalzen hervorgerufenen Ranheiten beseitigt werden. Es 
folet dann das sogen. Werssätzen der Platten. Es wird hierzu 
weit schwächere Schwetelsüure, oft auch Salzsäure benutzt. 
Wenn die Säure absewaschen und die Platten getrocknet sind, 
kann das Verzinnen vorzenommen werden. Um sicher zu sein, 
dass alle oxvdirte Stellen entfernt sind, prüft man nun die 
Platten sorgfältig und beseitigt etwaiges Eisenoxyd durch Ab- 
reiben mit Sand, Schnurgel u. s. w. Es sind für die Herstellung 
einer Platte sechs Personen néthig, nämlich ein Verzinner, eine 
Person, welcher die Platte abwäscht, eine Person, welche die 
selbe befettet und drei Arbeiterinnen, welche dieselbe poliren. 

Wenn die Platte aus der Waschmulde kommt, wird sie in 
heisses Palmöl oder Talg getaucht, und so die Feuchtigkeit 
entfernt. Darauf werden die Platten über einander ceschichtet 
und in ein Zinnbad gebracht, an dessen Oberfläche Palmöl 
schwimmt. Hier nimmt die durch das Aetzen porös gewordene 
Hisenoberfläche eine gewisse Menge Zinn auf, indem sieh an 
den Berührungsflächen der Metalle jedenfalls eine Legirung 
bildet; daher kann man auch durch Erhitzen des Weissbleches 
uper den Selmmelzpunkt des Zinns dasselbe nicht ganz entfernen. 
Zwar schmilzt, wenn die Zinnschicht stark genug ist, ein Theil 
ab, erlutzt man aber weiter und betrachtet die Stelle unter 
dem Mikroskope, so bemerkt man, dass mit dem Zinn auch 
ein gewisser Antheil Eisen abeeschmolzen oder verbrannt ist. 

Die Platten gelangen aus dem Zinnbade in den sogen. 
Waschtopf, welcher ebenfalls mit Zinn gefüllt ist. Dort ver- 
bleiben sie, bis sie weiter mit der Hanfbürste bearbeitet werden 
können, um das mechanisch anhaftende Zinn zu entfernen. Um 
die Streifen, welche die Bürste hinterlassen hat, zu beseitigen, 
taucht man die Platten nochmals in Zinn und lässt sie durch 
Walzen gehen, welche das anhaftende Zinn abpressen. Schliess- 
lich werden die Platten von Arbeiterinnen nut Flanell oder 
Buckskin gerieben, wodurch eine feine Politur erzielt wird. B. 


Der Stickstoff der Roherdöle und Paraffinöle. 


Nach einem Vortrag gehalten von G. Beilby. 
(Journal of Society of Chemical Industry, 1891 S. 120.) 


Ich habe früher bereits nachgewiesen, dass das gewöhn- 
liche Nohéldestillat von einer Durchschnittsprobe der Schot- 
tischen Oelschieferkoble Ys bis 1/4 des Gesanmtstickstoffs der 
Schieterkohle enthält. Das Oel enthält zwischen 1,16 und 
1,45 Proc. Stickstoff in Form von basischem Theer, welcher 
sich leicht mit Schwefelsäure (spec. Gew. 1,220) verbindet und 
sich dureh dieselbe fast völlig abscheiden lässt. Diese basischen 
Theere bilden die Hauptverunreinigungen der Rohöle. Wenn 
letztere fractionirt werden, so hinterbleibt ein kokiger Rück- 
stand, welcher etwa 3 Proc. Stickstoff enthält. Werden die an 
Schwefelsäure gebundenen basischen Theere durch Alkah frei 
gemacht und überdestillirt, so ist der Procentgehalt an Stick- 
stoff in den einzelnen Fractionen ziemlich constant und schwankt 
zwischen 3,24 und 3,54 Proc. Der Destillationsrückstand ent- 
hält etwa 4 Proc. Stickstoff. Der Stickstoff zeigt also die 
Neigung, sich in den Destillationsrückständen des basischen 
Theers und der Rohöle anzusammeln. Ich habe seiner 
noch auf folgenden Punkt aufmerksam gemacht: „In Watts 
Dictionary (l, 426) findet sich eine Uebersicht über Analysen 
von bituninésen Naturproducten, welche 1 bis 2,3 Proc. Stick- 
stoff enthalten und dadurch auf organischen Ursprung hin- 
deuten. Hiernach ist es interessant zu constatiren. dass, wäh- 
rend alle Rohöle oder Naphta, welche künstlich durch trockene 
Destillation kohlenstoffreicher Producte erzeugt sind, Stickstoff 
in Form von basischen Theeren enthalten, die natürlichen 
amerikanischen Erdöle keinen Stickstoffgehalt aufweisen. Diese 
Behauptung stützt sich auf die zahlreichen Untersuchungen, 
welche während 12 Jahren in der Raffinerie der Oakbank- Werke 
vorgenommen sind. Wenn also diese Erdöle aus Ablagerungen 
organischer Wesen durch den unterirdischen Destillationsprocess 
entstanden sind, was ist aus dem organischen Stickstoff ge- 
worden ?* 

Da diese Beobachtung von grossem Werth sein kann fiir 
die Studien über den Ursprung der natürlichen Erdéle, be- 
schloss ich, die amerikanischen Erdöle daraufhin nochmals genau 
zu untersuchen und die Untersuchungen auch auf verschiedene 
andere natürliche Erdöle auszudelinen, Die Resultate dieser vor 
einigen Jahren ausgeführten Untersuchungen sind folgende: 


Amerikanisches Erdöl. 


Roherdöl wird auf etwa 90 Proe. abdestillirt. Im Gegen- 
satz zu Schieferkohlenrehöl gibt der linterbleibende Erdöl- 
rückstand mit verdünnter Schwefelsäure keine Abscheidung von 
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basischem Thecr; concentrirte Schwefelsäure dagegen scheidet 
einen dicken, pechartiren heer aus. 

Der Theer riecht nicht nach Pyridinbasen, welche für 
Schieferkohlenthieer charakteristisch sind. Alle unten ange- 
führten Stickstoffbestimmungen wurden mit Natronkalk in sehr 
langen, und ganz allmählich erhitzten Röhren vorgenommen. 
Da die Menge Ammoniak sehr gering war, wurde dasselbe in 
Salzsäure absorbirt und durch Platinchlorid gefällt. 

Es wurden von dem Riickstand, dem beim Fractioniren 
hinterbleibenden Koks und von dem mittels concentrirter 
Schwefelsäure aus dem Destillate abgeschiedenen Theer Analysen 
gemacht, welche folgende Zahlen ergaben: 

Stickstoff in Proc. 


Rückstand (10 Proc. des Rohéles) . . 0.080 
Koks ("10 des Rückstandes). 2.0. 0.0.0. 0.375 
Theer (117 des Riickstandes) . . 2.. 0,710 


Der im Koks und Theer gefundene Stickstoff macht zu- 
sammen 0,078 Proc. des in dem Rückstande gefundenen bezieh. 
des Gesammtstickstoffs aus. Da der Rückstand 10 Proc. des 
Rohéles ausmacht, so ist der gefundene Stickstoff gleich 
0,008 Proc. im Rohöl. Ein Theil des Stickstotts im Roherdöl 
mag mit den 90 Proc. Destillat entwichen sein; diese Menge 
kann allerdings nicht gross sein, da das Destillat schon ein 
fust reines Brennöl darstellt und nur wenig Theer enthält. Ich 
muss also meine früheren Angaben dahin berichtiren, dass 
amerikanisches Roherdöl wenigstens 0,008 Proc. Stickstoff ent- 
hält. 

Russisches Roherdöl. 


Borerton-Rediwood hat mir einige Proben von Bakuerdöl, 
sowie „Rückstand oder Astatki* gesandt, welche analysirt wurden 
und folgende Resultate ergaben: 

Stickstoff in Proc. 
Baku-Roherdöl . . . 2 . . 0.05 
Baku-.Rückstand® . . . . . 0.05 

Vom Bakwerdöl wird nur wenig Brennöl abdestillirt, so 
dass der „Rückstand“ nicht sehr concentrirt wird, daher ist 
auch der Unterschied im Stickstoffgehalt bemerkbar. 


Galizischer Ozokerit. 


Eine Probe von Roherdwachs aus Galizien wurde analysirt 
und enthielt 0,188 Proc. Stickstoff. 


Schottisches Erdöl und schottischer Ozokerit. 


Als 1885 zu Midcalder gebohrt wurde, stiess man zuerst 
auf sehr harten krystallinischen Kalkstein, welcher durchbrochen 
wurde. Unter diesem Kalkstein fand sich eine srünbraune 
halbfeste durchscheinende Masse von Erdwachs. Nach der Lave 
dieses Wachses schien es wahrscheinlich, dass dieser Ozokerit 
aus Schieferkohle destillirt war und sich in den Fugen des 
Kalksteins condensirt hatte. — Schottisches Erdöl oder schot- 
tischer Ozokerit enthielten 0,296 Proc. Stickstoff. 

Da nur eine kleine Menge dieses Wachses zu gewinnen 

‚ar, so war es unmöglich, dasselbe auf Oel und Paraflin zu 
verarbeiten; dem Aussehen nach zu schliessen, schien es ziem- 
lich rein und reich an festem Paraffin zu sein. 

Das Boxburnerdöl,. welches von Stenart analysirt wurde, 
scheint dem zu Midealder gefundenen Erdöl ähnlich zu sein, 
auch einen ähnlichen Ursprung zu haben. Stenart zeigte, dass 
dieses Boxburnerdöl nur 16 Proc. bei der Raffination verlor, 
im Vergleich zu 27 Proc., welche Künstlich destillirtes Oel im 
günstigsten Falle verlor. Dieser Verlust ist grésstentheils ba- 
sischen Theeren zuzuschreiben und kann als Maass der in den 
Oelen vorhandenen 'Theermenve bezieh. des Stickstoffs in den 
Oelen gelten. Wenn wir die natürlichen Destillate mit den 
künstlichen desselben Ursprungs vergleichen, so finden wir 
Stickstoff: 

im natürlichen Milcalder Erdöl . 0,295 Proc. 
im künstlichen Retortendestillate . 1100 , 

Durch natürliche Destillation im Frdinneren werden er- 
klärlicher Weise weit reinere Destillate mit weniger Stickstoff 
und basischem 'Üheer erzeugt, als durch künstliche, so dass die 
minimalen Mengen von Stickstoff im amerikanischen und rus- 
sischen Erdöl nichts gegen die Annahme beweisen, dass diese 
Oele durch Destillation aus organischen Resten gebildet sind. 
Der wahre Stickstoffgchalt eines Destillates muss stets nach 
der Natur der Stoffe beurtheilt werden, denen dasselbe ent- 
stammt. Wir können nieht erwarten, dass Kohle, welche zu- 
meist ihre Entstehung den Holztheilen der Bäume und Vilanzen 
verdankt, ein so stiekstoff- und theerhaltiges Destillat geben 
kann, als das aus Schieferkohle erhaltene, welche aus tlierischen 
Resten und stickstoffreichen Bestandtheilen (Samen der Pflanzen 
u. s. w.) entstanden zu sein scheint. Aus den angeführten Daten 
geht die Neigung des Stickstoffs, in den Rückständen sich an- 
zusammeln, zur Genüge hervor: daher auch die geringe Menge 
Stickstoff in den durch natürliche Destillation gebildeten Oelen, 
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Man kann sich den unterirdischen Destillationsprocess von Oelen 
z. B. aus Schieferkohle leicht vorstellen. Wenn die glühende 
Lava genügend Wärme durch Leitung zuführt, so destilliren 
Oele und condensiren sich an kälteren Stellen, von wo sie viel- 
leicht wieder abdestillirt werden, um sich von neuem zu con- 
densiren u. s. f. Wenige Destillationen genügen nun, den 
Stickstoffgehalt zu einem geringen Bruchtheil des Anfangs- 
gehaltes zu reduciren. Aller Stickstoff, welcher dabei z. B. in 
Ammoniak übergeführt wird oder in Form von anderen flüch- 
tigen Basen auftritt, verschwindet aus den Oelen. 
Zusammenstellung der Stickstoffbestimmungen: 
Schotlisches Schieterkohlenöl (Retorten- 


destillate) 1,160 Proc. N 


Schottisches Erdöl (Ozokerit) O90: ge. 
Amerikanisches Erdöl (Riickstand) 0,080 > , 
Baku-Erdöl f A P 0.050 ,}, ,} 
Baku-Rückstand 0,050 , x 
Galizischer Ozokerit 0.1858 , z 
Schottischer basischer Theer 3.900 . z 
Amerikanischer Theer aus Rückständen 0.710 , . 
Schottischer Rohölkoks 3,200 , š 
Amerikanischer Rohölkoks 0,375 i N 


Discussion. 


Henderson sagt, wie er aus Berlby's Vortrag entnommen 
habe, nehme derselbe an, dass Erdöl durch trockene Destillation 
organischer Substanzen in unterirdischen Räumen entstanden 
sei. Er (Henderson) wisse nicht, ob hierfür ein positiver Be- 
weis gegeben werden könne, ob z. B. in ölreichen Districten 
Phänomene beobachtet wären (vulkanische Ausbrüche u. s. w.), 
durch welche eine derartige Destillation verursacht sein könne. 
Indessen schienen Berlby's Resultate gegen die Hypothese zu 
sprechen, dass Erdöl aus Metallcarbureten durch Einwirkung 
von überhitztem Wasserdampf bei sehr hohen Temperaturen 
entstanden sei. 

Beilby führt für seine Annahme noch folgende Gründe an: 

1) Die Retortendestillate von fossilen Ablagerungen im 
Torf, in der Kohle oder Schieferkohle enthalten Stickstoff, ge- 
wöhnlich ın Form von Basen. 

2) Eine Anzahl von Erdölen enthalten den Stickstoff wahr- 
scheinlich als Ammonbasen, welche sich durch Schwefelsäure 
abscheiden lassen. 


3) Die Thatsache, dass der Stickstoff bei der Destillation 
grösstentheils in den Rückständen hinterbleibt, könne möglicher 
Weise Aufschluss über die Frage geben: weshalb die natür- 
lichen Erdöle den Retortendestillaten gegenüber so wenig Stick- 
stoff enthalten. 


4) Das natürliche Vorkommen des Ozokerits an den Säumen 
der Schieferkohlenlager macht es sehr wahrscheinlich, dass | 
derselbe eine Ausschwitzung von Schieferkohle ist. B. 


Ueber Kupfervorkommen auf Helgoland. 


Von Werner Bolton. 


Unweit der deutschen Gestade der Nordsee, 56 km 
von Schleswig, 58 km nordwestlich von Cuxhaven befindet 
sich das kleine Felseneiland Helgoland. 

Nur wenig ist von der, in früheren Zeitperioden viel 
grösseren Insel, noch geblieben, denn das jetzige Helgoland 
unfasst ein Areal von nur 0,55 qkm, während es früher 
bedeutend grösser gewesen ist und auch mit der gegen 
1500 m östlich gelegenen Sandinsel, der Düne, auf welcher 
sich die Badeplätze befinden, durch einen Landstreifen 
verbunden war, von welcher es im Jahre 1720 getrennt 
wurde. 

Helgoland wird in das Oberland und in das Unter- 
land eingetheilt, jenes hat einen Umfang von 3978 m, 
dieses einen solchen von kaum 900 m. 

Das Oberland erhebt sich 60 bis 66 m über das Meer 
und ist von einer Ackerkrume, auf der hauptsächlich Kar- 
toffeln angebaut werden, bedeckt. Das Material der 
Insel sind rothe Keuper-Letten, welche die steilen Wände 
der Insel, wechsellagernd mit grünlich-grauen Streifen, 
bilden. Durch das beständige Branden der Meereswogen 
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gegen die Kiisten sind von denselben die vorlagernden, 
aus dem Wasser steil aufsteigenden Felsen, die Mönche, 
losgerissen, die auch, da sie die Wucht der Wellen gegen 
die Insel abschwiichen, die Brunne, d. h. Panzer, genannt 
werden. 

Auf ihrem Nordende hatte die Düne einen weissen 
Gypsfelsen, welcher im Jahre 1711 durch eine Sturmfluth 
zerstört wurde. Jetzt ist Gyps bei Helgoland nur noch 
wenig zu finden, da die Ueberreste des Gypsfelsens von 
den Bewohnern zum Gypsbrennen verbraucht worden sind. 

Auf dem Unterlande der Insel findet man hin und 
wieder Wasserpflanzen, an deren Wurzeln sich Stücke des 
weissen Kalksteins befinden, auf dem die Düne liegt. Durch 
die Bewegung der Wellen sind sie losgerissen und an die 
Hauptinsel angeschwemmt. worden. Seltener findet man 
auf der Düne Stücke des rothen Materials der Hauptinsel, 
obwohl diese von Geröll dieser Art massenhaft umlagert ist. 

Einem Beobachter kann es schwerlich entgehen, dass 
überall in den Felsränden sowohl der Insel selbst als auch 
in denen der Mönche drusenförmige, blaue Einlagerungen 
sich befinden, welche, wie die Untersuchung lehrt, ihre 
Farbe kohlensaurem Kupfer verdanken, welches aus den 
Wänden herauskrystallisirt. Dieses Vorkommen ist auch 
schon lange bekannt. Aber nicht allein die Drusen, 
sondern das ganze Gestein ist mit Kupfercarbonat im- 
prägnirt, und in einem Stücke der, anscheinend ganz 
homogen roth gefärbten Keuper-Letten gewahrt man bei 
genauerem Zusehen kleine grünliche Punkte von Kupfer- 
carbonat. 

Mit dem Kupfer zusammen ist auch viel Kalkspat 
auskrystallisirt, welcher sehr oft prädominirend ist und 
dann den Drusen eine fast weisse Farbe gibt. 

Die Analyse dieses, anscheinend vollständig roth- 
braunen Gesteins ergab folgendes Resultat: 


SiO, 43,62 Proc. 
Al,O3 14.39 a 
Fe,03 4, 95 m 
FeO 1,76 à 
CaO 11,57 ‘ 
CO, 8,14 3 
MgO 3,32 > 
Cu . 0.053 , 
PO; 0,23 a 
MnO 

SOs, are 
dios] í ; . : A i . Spur 

Cl 

NaO 4,35 á 
Ka) . . Spur 
H,O entweicht bei 120° 1,70 Š 
Glühverlust minus CO, 5,26 


Summa 99,343 Proc. 

Man ersieht aus der Analyse, dass in dem Grund- 
material der Insel schon 0,053 Proc. Kupfer enthalten 
sind, welches, durch das Wasser ausgelaugt und in die im 
Gestein sich vorfindenden kleinen Höhlungen gebracht, 
sich hier wieder ausscheidet und die sogleich ins Auge 
fallenden, blauen Drusen bildet. Dieses Vorkommen von 
Kupfer in dem Gesteine der Insel ist aber immerhin ein 
nur sehr geringes. 

Nordöstlich von der Düneninsel, ungefähr 2km von 
der Ostküste Helgolands entfernt, befinden sich die Sec- 
hundsklippen, von der Düne aus gerechnet anfangs aus 
Kreide, dann vorwiegend aus Sandstein bestehend. 

Bei Ostwind treten diese Klippen sehr oft über ein 
Meter hoch aus dem Wasser empor, gewöhnlich befinden 
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sie sich aber in geringer Tiefe unter demselben. Hin und 
wieder finden sich auf der Ostküste Helgolands von den 
Meereswogen rund geschliffene Sandsteine, die sehr oft 
durch und durch von einer blauen Substanz durchdrungen 
sind. Diese Steine stammen von den Seehundsklippen und 
sind von den Wellen an die Küste der Insel angetrieben 
worden. Thatsächlich sind die Seehundsklippen sehr reich 
mit vorwiegend kohlensaurem Kupfer imprägnirt. Der Sand- 
stein ist davon auf vielen Stellen ganz durchtränkt. An 
der Oberfläche der Steine hingegen hat sich das Kupfer- 
carbonat in Bunt- und Rothkupfererz verwandelt, welches 
wiederum sehr kleine bis erbsengrosse Stücke von gedie- 
genem Kupfer einschliesst. Stücke solcher kupferreicher 
Sandsteine von Helgoland habe ich dem mineralogischen 
Cabinet der königlichen technischen Hochschule in Char- 
lottenburg überwiesen, und eine Durchschnittsanalyse der 
kupferreicheren Partien der Sandsteine haben einen Gehalt 
von 9,86 Proc. Kupfer ergeben. 

Bei den Seehundsklippen findet sich auch sehr viel 
Schwefelkies in kuchenförmigen Gebilden. 

Es würde jedenfalls von grossem Interesse sein, wenn 
die Seehundsklippen näher untersucht werden würden. 
Mir war es leider nicht möglich die Untersuchungen ein- 
gehender zu betreiben, da sich zu dem Mangel an Zeit 
auch noch die ungünstige Jahreszeit gesellte, es war An- 
fang November, in den Wintermonaten treten aber diese 
Klippen nur selten über Wasser, was aber im Frühjahr 
und Frühsommer sehr häufig der Fall sein soll, und würde 
demnach diese Zeit für eine eingehende Untersuchung am 
geeignetsten sein. 

Mögen diese wenigen Zeilen genügen, die Aufmerksam- 
keit der Forscher auf die Seehundsklippen bei Helgoland 
zu richten und eine eingehende Erforschung ihres, vielleicht 
nicht unbedeutenden Kupferreichthums zu bewirken. 


Neuerungen in der Gasindustrie.. 


Ueber die Umsetzung von Kohlenwasserstoffen in 
Gegenwart von Wasserdampf bei erhöhter 
Temperatur. 

Von Coquillion und J. Henrivaux. 


Bei der Untersuchung der Umsetzung von Kohlen-: 


wasserstoffen mit Wasserdampf durch hellrothglühenden 
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über eine bestimmte Zeit dauert. Aethylen und Wasser- 
dampf bilden Kohlenoxyd und Wasserstoff, welche in die 
Höhe steigen und unverändertes Gas nach unten verdrän- 
gen, so dass alles zur Umsetzung gelangt. Ist der Draht 
an der Spitze des Rohres angebracht, so ändert sich der 
Vorgang, es bildet sich Kohlensäure und ein leichter 
Anflug von Kohle am Draht. 

Verf. begannen nun, diese Reactionen unabhängig 
von genanntem Versuch anzustellen; ein Strom von Aethylen 
wurde mit Wasserdampf unter Einschaltung einer Mariotte- 
schen Flasche durch ein Porzellanrohr, mit Porzellanscherben 
oder Bimsstein gefüllt, geleitet, welches im Verbrennungs- 
ofen auf Rothglut erhitzt war. Das austretende Gas ge- 
langte in Glocken über Wasser und wurde der Analyse 
unterworfen. Bei den ersten beiden Versuchen war Wasser- 
dampf bedeutend im Ueberschuss, indem das Aethylen 
während des ganzen Versuchs durch kochendes Wasser 
geleitet wurde. Bei dem dritten wurde, nachdem die Luft 
aus dem Rohr ausgetrieben war, das Kochen eingestellt; 
bei letzterem Versuch trat das Gas durch drei Rohre 
nach einander, welche im gleichen Ofen erhitzt wurden. 

Die Analyse des Gases ergab die untenstehenden Zahlen: 

Die Versuche 2 und 3 zeigen, dass mit steigender 
Temperatur die Koblensäurebildung zunimmt, welche Be- 
obachtung durch Versuch 4 ihre Bestätigung findet. Da- 
für sinkt die Bildung von Kohlenoxyd von 59,58 Proc. 
in Versuch 3 auf 32,04 herab. Das angewandte Aethylen 
wurde nur bei 4 vollständig zersetzt, sonst blieb stets 
ein beträchtlicher Theil übrig. 

Es sei hier bemerkt, dass bei allen Versuchen der 
Kohlensäuregehalt des Gases zu niedrig erscheint; das 
Gas wurde über Wasser aufgefangen, weil bei Quecksilber- 
sperrung der néthige Druck zu hoch wurde und zu grosse 
Gasverluste verursachte. Wasser löst bekanntlich Kohlen- 
säure in beträchtlichem Maasse. So finden wir, dass bei 


Versuch 3 75,28 Vol. Aethylen zersetzt wurden, während 


sich nur 59,58 Vol. Kohlenoxyd und 3 Vol. Kohlensäure 
vorfinden, zusammen 62,58 Vol. Da 1 Vol. Aethylen sein 
gleiches Volumen Kohlenoxyd oder Kohlensiure liefert, 
und ersteres in Wasser fast nicht löslich ist, so fehlen 
12,70 Vol. Kohlensäure. Es sind also in Wirklichkeit 
15,70 Vol. Kohlensäure entstanden statt 3,0, wie die Analyse 
ergibt. Es ändert sich deshalb die Production an Kohlen- 
säure aus 100 Vol. angewandtem Aethylen auf 38,55 Vol.; 


Platin- oder Palladiumdraht fand Coquillion, 1. 2. 3. 4. Versuch. 
dass die Reaction C,H, + 2 H,O =2C0 + a Fen 2 a. nl Vol.-Proe. 
4H, vollständig vor sich geht und dass das Unzerlegtes Aethylen . 17.84 14,60 8,24 0,00 , 
Gasvolumen sich hierbei vervierfachte. Es Wasserstoff oA 66,03 66,40 70,90 80,64 n 
ist hierzu eine bestimmte hohe Temperatur 100,00 100,00 100,00 100,00 Vol.-Proc. 

-forder]i i 1. ; 2. 3. 4. Versuch 
erforderlich, poer doch nieder genug To Angewandtes Aethylen 475 cc 733 cc 1000 ce 4150 cc 
weitere Zersetzungen nicht vor sich gehen  Erzeugtes Gas . 930 cc 1680 cc 3000 cc 18121 cc 
zu lassen. Der Versuch lässt sich zeigen, Verhältniss der beiden 28? = 1.95 N -- 2.30 3000 _ nn = 4,36 
indem man in einem mit Quecksilber ge- 415 (33 1000 4150 
füllten Messrohr 3 bis 4 ce Aethylen, C,H,, Angewandte Temperatur: N en an ee 
bringt und die Wände mit einigen Tropfen an | Kohlenoxyd 40,86 57,13 79,14 39.04 Vol.-Proc. 
Wasser anfeuchtet. Der Platin- oder Palla- Allen j | | 
diumdraht, welcher zur Rothglut erhitzt lieferte” Proc. | Wasserstoff 197,43 229,77 282,54 851,59 n 
werden muss, findet seinen Platz im unteren 100 Volumina Aethylen lieferten demnach: 

Theil der Gasmenge und hat Verbindung Kohlensäure 4,78 5,75 3,00 52,37 Vol. 

. ry eee . . .  Kohlenoxyd ges ay, ie 26,67 31,95 59,08 32,04 » 
ote Queekzuber. pe wirken dieRobre ‘17 ccegtes Methylen: - 34,78 33,58 24,72 0.00 , 
wände als Kühlung, sie werden nicht Wasserstoff 128.77 152,72 21270 351,59. 
merklich erwärmt, wenn der Versuch nicht 195,00 230,00 300,00 436,00 Vol. 
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28,47 Vol.; 15,70 Vol.; 67,96 Vol. bei den Versuchen 
l bis 4. 

Statt Wasser als Sperrtliissigkeit wurden Lösungen 
von Glaubersalz, Nalisalpeter, Kochsalz, welche Kohlen- 
säure weniger lösen als Wasser, angewandt, aber noch 
nicht mit geniigendem Erfolg. 
Glycerin gut. 


Dagegen bewährte sich 
Es wurde mit dieser Flüssigkeit ein Ver- 
such 0 angestellt, und zwar bei Kirschrothglut. Die Gase 
traten durch sechs nach einander geschaltete Porzellan- 
rohre, welche in zwei Verbrennungsöfen erhitzt wurden. 
Während der Dauer des Versuchs wurden vier Einzelproben 
entnommen, deren Analyse folgende Zahlen ergab: 


1. 2. aie 
Kohlensäure . 6,74 0,00 0.00 5.83 
Kohlenoxyd , 18,00 22.753 1616 15,20 
Unzersetztes Aethylen 19.26 8.15 7.08 16.32 
Wasserstoff 60,00 69.12 76,76 62,65 
100,00 100.00 100,00 100,00 


Die Zusammensetzung der gesammt erhaltenen Gas- 


menge war: 


Kohlensäure 4.20 
Kohlenoxyd . .. 15,90 
Unzersetztes Acthylen 15.90 
Wasserstoff . ; 46.00 

100,00 
Angewandtes Gasvolumen_ 2150 cc 
Erzeugtes Gasquantum . . . 6450 ce 
Verhältniss ee 3,00 

ao. 9150 Er 


Angewandte Temperatur : Kirschrothglut. 
Das vollständig zerlegte f Kohlenoxyd 81.81 Vol.-Proe. 
Acthylen lieferte Proc. | Wasserstoff 339,00 P 
100 Vol. angewandtes Aethylen lieferte: 
Kohlensäure . 12.60 Vol. 


Kohlenoxyd . . . . 41.0 

Unzersetztes Acthylen 41.70 , 

Wasserstoff 198.00 , 
100,00 Fol. 


Fs wurde also wenig mehr als die Hälfte des ange- 
wandten Aethylens zersetzt. Die Verf. sind aber über- 
zeugt, dass unter gewissen, noch aufzusuchenden Be- 
dingungen die Zerlegung vollständig und ohne Bildung 
von Kohlensäure vor sich gehen muss, jedenfalls bei sehr 
langen Rohren und einer Temperatur, welche nicht weit 
von Kirschrothglut liegt, sowie bei geringer Gasgeschwin- 
digkeit. Bei dem Versuch 5 passirten 5,9 ce Acthylen in 
der Minute die Röhren; es war bei allen Versuchen sehr 
schwierig, die Temperatur gleichmässig zu halten. War 
sie zu hoch geworden, so musste nothgedrungen die Hitze 
verringert werden und zwar so, dass die Reaction zwischen 
Aethylen und Dampf nur sehr wenig mehr vor sich 
ging. — Es wurde stets mit überschüssigem Dampf ge- 
arbeitet; war dies nicht der Fall, so dissociirte sich Aethylen, 
es bildete sich ein Russabsatz neben Wasserstoff. (Journal 
des usines a gaz, 1890 Bd. 14 S. 355.) 


Ueber die Fabrikation von Ammoniumsulfat 
von FH. Veevers. 


In den englischen Patenten ist zuerst im J. 1781 die 
Rede von „flüchtigem Alkali“ in den Producten der Kohlen- 
destillation in einem Patent des Karl of Dundonald; es 
wurde demselben aber kein Werth beigelegt. Das erste 
Patent der Verarbeitung von rohem Gaswasser stammt 
erst vom Jahr 1837, von G. D. Midgley und J. Kyan. 
Den früheren Gastechnikern war das Gaswasser eine grosse 
Last; es verunreinigte den Boden, tidtete in den Fluss- 
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läufen die Fische. An der See velegene Gasanstalten leiteten 
dasselbe ins Meer. Die erste Verarbeitung wurde in der 
Weise vorgenommen, dass in eisernen Pfannen das Gas- 
wasser mit Schwefelsäure abzedampft wurde, Wasserdampf, 
Schwefelwasserstoff und Kohlensäure gingen in die Luft. 
Nach genügender Concentration krystullisirte ein braunes 
Salz aus, das mit hölzernen Krücken aus den Pfannen ge- 
zogen wurde. Später wurden die abziehenden Gase in 
Kamine geleitet, da ihr Entweichen im Raum zu grosse 
Belästigung verursachte. Das erhaltene Salz war unschön 
und seine Herstellung brauchte zu viel Heizmaterial. — 
Der nächste Fortschritt in der Fabrikation war das Ab- 
treiben in einem Destillationsofen mit um den Kessel ge- 
führten Feuerungskanälen. Die abgetriebenen Gase wurden 
in einen bleibeschlagenen Siittigungskasten geleitet, in 
welchem sich die Schwefelsäure mit Ammoniak sättigte; 
die Flüssigkeit wurde dann abgedampft bis zur Krystalli- 
sation. Die Abgase traten in die Feuerung und wurden 
dort zu Schwefligsäure verbrannt, welche in den Schorn- 
stein entwich. Bei dieser Anlage wurde nur das flüch- 
tige Ammoniak gewonnen, alles an Chlor, Rhodan u. dgl. 
gebundene blieb im Abwasser, Die Fehler derselben lagen 
ausserdem in dem hohen Brennmaterialverbrauch, sowie 
in häufigen Verstopfungen durch kohlensaures Ammoniak 
und nachfolgende Explosionen. 

Erst ein Patent vom Jahr 1832 von A. Coffey aus 
der Spiritusindustrie wurde der Vorläufer der neueren 
continuirlichen Ammoniakdestillationsapparate; deren Vor- 
theile sind gute Ausnutzung der Wärme, welche im directen 
Dampf zugeführt wird, und die Anwendung von Kalk zur 
vollständigen Abtreibung des Ammoniaks. Die vom Sät- 
tigunyskasten abziehenden heissen Gase wärmen das zu- 
tretende Ammoniakwasser vor, so dass es zur Austreibung 
des flüchtigen Ammoniaks wenig Hitze bedarf. Das Salz 
schlägt sich in den Sättigungskästen fest nieder und wird 
mittels kupferner Schöpflöffel ausgezogen. Die Anlage ist 
allgemein bekannt. ! 

Bis auf das Ausfischen des Salzes erschien dieselbe 
vollkommen; diese lästige Arbeit lässt sich nicht durch 
ein Transportwerk ausführen. Deshalb versuchte Mr. Wilton 
in den Beckton Works, London, mit gutem Erfolg, das 
Herausholen des Salzes mittels des Dampfstrahlgebliises 
vorzunehmen. Das Salz sinkt in den tiefsten Theil des 
Kastens und wird von da nach dem Ablauftrichter ab- 
gesaugt, von wo die Lauge wieder in den Sättigungskasten 
herabläuft. Die Schwefelsäure wird mittels Dampfstrahl- 
gebläses in den Vorrathsbehilter gehoben, der Kalk wird 
mit demselben Apparat in die Destillationsgefiisse einge- 
speist, und die Anwendung auf das Ausziehen des Salzes 
erscheint eine sehr glückliche. Ein Gebläse dient für vier 
Kästen und bringt das Salz etwa 20 Fuss weiter in den 


Ablauftrichter. Jeden Tag hebt der eine Apparat 26 t 
Salz. Die Einrichtung hat die tägliche Production um 


20 Proc. erhöht. Die nötliige Handarbeit ist um is ge- 
sunken, so dass statt drei Mann jetzt nur einer für je 
vier Sättiger erforderlich ist. (Gas World, 1890 S. 717.) 


Die landwirthschaftliche Verwerthung der 
Ammoniaksalze von G. Wagner. 
Vert. mit Prof. Märcker? 


unternahm zusammen 


1 Verl. D. p. J, 1583 248 402. 
* Vgl. 1890 277 267. 
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Düngungsversuche mit schwefelsaurem Ammoniak, um die 
Ausnutzung dieses Salzes wie auch des Chilisalpeters auf 
verschiedenen Böden festzustellen und ferner zu ermitteln, 
ob und wie durch Zugabe nitrificirender Körper wie Kalk, 
Mergel oder Thomasschlacke die Ausnutzung des Am- 
moniumsulfats erhöht werden könne Mürcker stellte Feld- 
versuche an und stellte dabei fest, dass die Wirkung des 
schwefelsauren Ammoniaks durch Beidüngung von Kalk 
bei Gerste, Hafer und Zuckerrühen gesteigert wurde. 
Um die Frage zu entscheiden, ob der Kalk hier direct 
wirkte oder indirect, indem er Ammoniak schneller in Sal- 
petersäure überführte, wurden Topfversuche mit weissem 
Senf bei Anwendung eines Bodens, welcher aus halb Lehm- 
boden und halb Hochmoorboden zusammengesetzt war, 
angestellt, dabei wurde erhalten durch Salpeterdüngung 
100 Th. Erntesubstanz, mit Kalk dabei 102; mit Ammoniak- 
salzdiingung 28, unter Zusatz von Kalk 92 Th. Auf kalk- 
armem Boden wird also Salpeter nicht wesentlich, Am- 
moniakdüngung dagegen wesentlich durch Kalk gefördert. 
Weitere Versuche zeigten, dass Kalk die Bildung von Sal- 
petersäure aus Ammoniak beschleunigt. Feuchter Lehmboden 
wurde mit Ammoniaksalz mit und ohne Kalkmergel be- 
handelt und fand sich, dass von 100 Th. Ammoniakstickstoff 


ohne Mergel mit Mergel 


nach 24 Tagen . . . 31 Th. 61 Th. 
„36 2 54 sig 80 , 
» 48 3 Gb, 83 Cy 
„n 60 , T4 , 85 5 


in Salpetersäure umgewandelt waren. 

Durch Feldversuche stellte Prof. Mürcker fest, dass 
der in Ammoniakform gegebene Stickstoff durchschnittlich 
einen geringeren Ertrag lieferte als der in Form von 
Chilisalpeter gegebene. Die geringere Wirkung des ersteren 
trat besonders bei Gerste, Kartoffeln und Zuckerrüben 
hervor. Verf. fand, dass das Natron des Chilisalpeters es 
war, welches die bessere Wirkung im Vergleich zu Am- 
moniaksalz bewirkte. Auf einem Boden mit wenig Alkali, 
auf welchem aber Pflanzen gebaut werden, die viel Kali 
beanspruchen, wie Gerste, Kartoffeln, rübenartige Ge- 
wächse, übt der Chilisalpeter in Folge seines Natron- 
gehalts eine bessere Wirkung aus als die entsprechende 
Menge Ammoniaksalz. Natron ist im Stande, das Kali 
„am Theil zu ersetzen. Wendet man auf solchem Boden 
also Ammoniakdüngung mit Zusatz von Steinsalz oder 
Kainit an, so wird die Wirkung wesentlich erhöht und 
kommt der Salpeterwirkung fast gleich, übertrifft sie auch 
unter Umständen. Es ist. letzteres der Fall bei starken 
Regengüssen, welche Salpeter tief in den Boden waschen, 
auf das vom Boden gebundene Ammoniak aber keine Ein- 
wirkung haben. Genügender Gehalt des Bodens an Kalk, 
sowie Kalı bezieh. Kalı und Natron, ist also für Am- 
moniakdüngung sehr wichtige. Hierzu sind im Kalk oder 
Mergelzusatz, in der Anwendung von Kainit, Carnallit und 
anderen chlornatriumhaltigen Stassfurter Salzen die Mittel 
gegeben. (Journal für Gasbeleuchtung, 1890 Bd. 33 S. 660.) 
(Vgl. 1890 277 267.) 


Explosionen von Kohlenstaub in Briquettefabriken. 
Gewerbe- 
rithe für 1988 beschreibt zwei Fälle von grossen Kohlen- 
staubexplosionen in Briquettefabriken. In der Fabrik zu 
Reichenwalde entstand bei vollem Betrieb eine Explosion 
der Staubkohle im Sammelraume für die getrocknete Kohle, 


Der Jahresbericht der königl. preussischen 
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in Folge deren die Front des Trockenhauses herausgeschleu- 
dert wurde und ein bedeutender Brand in der Fabrik ent- 
stand. Ferner erfolgte eine solche in der Fabrik zu Fiirsten- 
berg a. O., bei welcher weder Arbeiter noch Gebäude 
beschädigt wurden, da die Gebäude nach den bestehenden 
Vorschriften ganz aus Stein und Eisen erbaut waren. 
Die Entzündung der Staubkohle soll ihren Anfang in der 
unteren Zuführungsschnecke zum Trockenelevator genommen 
und sich von dort durch denselben vorwärts nach dem 
Sammelraume und rückwärts nach den beiden Trocken- 
häusern fortgepflanzt haben. In Folge dessen fanden fünf 
Explosionen statt, im Trockenelevator, im Sammelraume, 
im Pressraume und in den beiden Trockenhäusern; die- 
jenige im Sammelraume soll die stärkste gewesen sein. 
Von hier drang das Feuer nach unten in den Pressraum 
und verursachte dort Explosion unter schwacher Detonation. 
Die Entzündungen in den beiden Trockenhäusern sollen 
allmählich ohne Detonation vor sich gegangen sein. Nach 
wenigen Minuten standen alle Ritume, welche getrocknete 
Staubkohle enthielten, in Feuer. (Jedenfalls zeigen diese 
Vorkommnisse wie auch Explosionen in Bergwerken, bei 
welchen der Kohlenstaub häufig den Ueberträger auf den 
geringen Methangehalt bildet, dass derselbe ein sehr feuer- 
gefährlicher Körper ist, der in Fabriken durch Schutz- 
massregeln, wie starke Ventilation der Räume, unschädlich 
gemacht werden muss, da seine Entstehung nicht zu ver- 
meiden ist.) | 
Intensivlampen von L. Diehl. 

Verf. bestimmte die Lichtentwickelung verschiedener 

Intensivbrenner, sowie deren Wärmeausstrahlung. Die 


Leuchtkraft wurde mit dem Elster’schen Winkelphotometer 
gemessen, so dass die Lichtquelle 1,518 m über Schienen- 


Fig. 1. 
—..— Wenhamlampe . . . . . . . für 2001 Consum 
—.— Gaso-Multiplex-(Bandsept-)Lampe „ 100 x 
-- —— , . s n n»n 2001 z 
----  Siemenslampe (invert.) J Nr. 3. „ 2741 a 
Sternlampe ........ » 38001 = 


oberkante senkrecht über dem linken Nullpunkt zu stehen 
kam. Die Helligkeit wurde bei verschiedenem Consum 
und in verschiedenen Winkeln bestimmt, um den Consum 
zu finden, bei welchem die bestimmte Lampe unter be- 
stimmtem Winkel den grössten Lichteffect ergibt. Die 
gefundenen Resultate wurden auf 1001 reducirt behufs 
Vergleichung. Als Lichteinheit diente stets die Hefner- 
Altenech’sche Amylacetatlampe. Die Leuchtkraft, reducirt 
auf 1001 in der Stunde, ist in nebenstehenden Curven 
(Fig. 1) dargestellt. Die Wärmeausstrahlung wurde in 
fünf verschiedenen Entfernungen bestimmt. Folgende 
Tabelle enthält die sehr interessanten Resultate der Ver- 
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Leuchtkraft und Wirmestrahlung. 


Leuchtkraft 


Warmestrahlung 
Grade Celsius 


z Amylacetat Abstand 

E vom 

S bei þei auf 

z Brenner b e 

= normalem un ie normalem 1001 
Consum p Consum [|reducirt 
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suche, welche Verf. noch auf andere Intensivbrenner aus- 
dehnen will. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Verfahren und Apparate in der Zucker- 
fabrikation. 


I. Gaso-Multiplex-(Bandsept-)Lampe; 1601 Consum. P T 
0°) 30,20 18.75 0.15 m 39.0 19,1 119 (Fortsetzung der Berichtes S. 190 d. Bd.) 
30°) 41.62 25,85 | 0,30 , 28,0 8,1 5.0 | Ueber Ergebnisse der Krystallisation in Bewegung 
40°| 42.45 26.37 | 0,50 , 25.0 5,1 3,2 i i 
50°| 44,37 27,87 0,75 „ 22,8 2.9 1.9 berichtete A. Aulard (Director der Zuckerfabrik von 
60°] 45,25 28.11 1,00 „ = = = Van Volsem in Hal, Belgien) in der Sucrerie indigene 
70°| 46,39 28,82 | Zimmer- — = — E E ; a 
80°] 47.40 99.45 ten: 19,9 — = Bd. 37 Nr.5, und Sucrerie belge, Bd. 19 Nr. 13, wie folgt: 
90°| 44,17 27,44 | peratur — — — | Die neue Zuckerfabrik in Genappe hat in dieser Cam- 
ll. Gaso-Multiplex-(Bandsept-)Lampe; 2001 Consum. pagne mit 4 Krystallisirapparaten von je 125 hl Inhalt 
0°} 43,43 21.61 0,15 m 39.5 | 201 10.0 | und bekannter Einrichtung gearbeitet. Die Leitung der- 
30° 53,08 26.70 0,30 , er > 4,4 | selben ist sehr einfach und erfordert wenig Handarbeit; 
En i A nn i 31 oc die Krystallisation erfolgt regelmässig, die nöthige Auf- 
60°) 58.15 28,93 1,00 , 21.3 1,9 0,9 merksamkeit und das richtige Verständniss vorausgesetzt. 
N : Baile ie ce sa = = Einzelne Abänderungen bei dieser ersten Aufstellung em- 
Iga em- ’ == ~~ $ ` ‘ 1 N 
90°} 45.15 96,94 | peratur u = = pfehlen sich in Bezug auf Regelmässigkeit und Glätte des 
Betriebes, sind aber unschwer auszuführen. Sie betreffen 
III. Siemens-Lampe (invert.) J. No. 3; 275 1 Consum. , : . j 
ane cone 94.30 | 015 m 50.0 290 10.6 | Fu den Thermometereinsatz, die Weite des Ablaufrohrs, 
30°| 7955 2580 | 0.30 , 30.0 9,0 3,2 | die Aufstellung in grösserer Nähe der Schleudern u. dgl. 
40°) 79,61 27,59 | 0,50 „ 25,6 4,6 1,7 | Ist dies aber geschehen, so ist dem Verfahren eine glänzende 
50°| 79,29 28.92 0,75 23,1 2.1 0,8 ; 
60°) 7978 29.13 1.00 i 219 09 03 Zukunft vorauszusagen, und zwar ebenso in Rohzucker- 
70°| 81,81 29.86 | Zimmer- _ — — fabriken, wie in der Raffinerie. Je reiner der Ablauf vom 
Er ns be a 210 a I. Product, desto rascher ist die Krystallisation beendet, 
u vr und zwar in 24, 30 oder 60 Stunden. Die Arbeit ist also 
IV. Stern-Lampe; 300 a ee empfehlenswerther, je reiner die ersten Producte 
0°| 84.68 27,99 0,15 m 49, 27, ; . 
30°] 113,91 | 37,66 | 0,30, | 31,7 9,9 gg: | MereCstene wenden o., 
40°| 110,11 | 36,40 | 050, 96.1 4,3 1,4 Aus den nachstehenden Zahlen kann man sich eine 
50" 114,81 ek 0,75 , a F ns Vorstellung von der Beschaffenheit der, der’Krystallisation 
a 1 es oo = age i unterworfenen Producte machen. Man kann wohl sagen, 
80°) 112,41 37,16 tem- 21,8 -— — dass ihre Reinheit nicht besonders und ihr Kalkgehalt ein 
90°| 106,92 35.64 | peratur = E = hoher war, dies rührt von der schlechten Beschaffenheit 
V. Wenham-Sternlampe; 2001 Consum. der verarbeiteten Rüben, vom Frost und von der späten 
0°| 30,43 15,11 0,15 m 38,3 19,8 9,8 Jahreszeit her. 
‘ 0 n A € N 3 J 
Phe re ar 2 ” a Ne ar Was aber mit schlechten Producten möglich ist, muss 
50°| 5244 25.04 | 0.5. 90.5 2.0 1,0 | bei normalen um so leichter sein. 
60°} 61,63 30,60 1,00 , 19,3 0,8 ‚4 Folgendes sind die Vorzüge, welche das Verfahren 
10°| 57,79 28,69 Zimmer- — — — bietet 
20°| 54,81 | 27,21 | tem- 18,5 = — a l Eaa l 
90°) 5014 24,89 | peratur BR = ša Die Füllhäuser sind, wie sie auch eingerichtet sein 
(Journal für Gasbeleuchtung, 1890 Bd. 33 S. 382.) mögen, immer ungesund, gefährden die Arbeiter und er- 
w = a aie n ® xD 
m en © È E 2 = 4 z = c = E E 2 _ E 2 Bemerkungen 
: = 7) & ie ER Ic X > IE Sra ga 
© < Ò a | oF Ss | ôg 
8 8 g 
I. Füllmasse I. Product || 84,60] 3,70] 7,20] 4,50 | 0,130|| 0,206 | 88,6 | 22,9 | 11,7 4,4 8,5 | 0,24 
I. Z II. Product 
vor Eintritt in die 
Krystallisirgefiisse . . || 67,45] 8,64] 17,01] 6,90 | 0,2501 0,229] 72,4 7,8 3,9 | 12,8 | 26,7 | 0,34 
Ill. Füllmasse If. Product 
Apparat Nr. 1 67,60} 8,64] 16.86] 6,90 | 0,320 || 0.344 | 72,6 7.8 4,0 | 12.8 | 24,9 | 0,51 
IV. do. Nr.2 ....[ 67,00] 882} 17,28] 6,90 | 0,280] 0,298] 72,0 7,6 3,9 | 13,2 | 24,8 | 0,44 
V. Ablauf vom lI. Product 
vor der Krystallisation 
in Bewegung des Ap- 
parates 4.2.2.2... 59,30 | 10,98 | 20,62 | 8,91 | 0.390 || 0,378] 65,2 5,4 2,9 | 18,5 | 31,8 | 0,64 
VI. Zucker I. Product. . || 94.55] 1,46] 131] 2368 | *R 187.25 | 97.5 * R = Rendement. 
An k 
von ih 
VII. 2 HI. Product 
vom Apparat 2.2... 94,00} 1,63] 1,40] 2,88 | *R |85,85 96,8 Ausbeute 45 k 


von 1 hl 
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heischen ein besonders kräftiges Personal, welches oft ge- 
nug Krankheiten unterworfen ist. Die Arbeit im Füll- 
haus ist gewiss keine der saubersten in der Fabrik; Verluste 
lassen sich in keiner Weise vermeiden, und durch die noth- 
gedrungene Anwendung von verdünntem Syrup oder gar 
Wasser bei dem Ausleeren der Behälter geht viel Zucker 
wieder in Lösung. Auch der Syrupzusatz in der Maische 
bedingt einen gewissen Verlust an krystallisirtem Zucker. 

Bei der Krystallisation in Bewegung hingegen geht 
der in der Füllmasse entstehende und gewachsene Zucker 
zur Schleuder, ist durch seine Mutterlauge hinreichend 
flüssig, bedarf keiner Maische, auch keines Syrupzusatzes 
im Apparat, da die Masse hier nicht zusammenkleben, 
die Krystalle sich nicht an einander setzen konnten. 

Man kann sagen, dass der Vorgang sich ohne Hand- 
arbeit, ohne Verluste und fast ohne Kosten abspielt. 

Wie auch die chemische Arbeit und die Aufsicht in 
der Fabrik gehandhabt werden, so kommt es doch zu 
Anfang der Arbeit bei noch unreifen Rüben wohl vor, 
dass die Füllmassen H. Productes, obwohl hinreichend 
alkalisch, doch im Füllhause in Folge einer salpetrigen 
Gährung Schaum entwickeln, was jedoch niemals früher 
als nach 8 oder 10 Tagen eintritt. Diese sehr unangenehme 
Erscheinung hat stets neue Zuckerverluste zur Folge; nie- 
mals aber kann dieselbe bei der Krystallisation in Be- 
wegung auftreten, sie findet auch weiterhin beim III. Product 
wegen der vollständigen Veränderung der Zusammensetzung 
der Masse niemals mehr statt. 

Der Zucker der gewöhnlichen Krystallisation im Füll- 
hause ist von mattem und weichem Korn; der in der Be- 
wegung erhaltene ist fast so grob wie man ihn zu haben 
wünscht; die Grösse des Korns ist nur eine Frage der 
Zeit, da man die Krystallisation kürzer oder länger dauern 
lassen kann. Ich habe Füllmassen gesehen, in welchen 
die Krystalle, obwohl unregelmässig und flach, eine Länge 
von 7, eine Breite von 5 und eine Dicke von 1 bis 1’; mm 
erreichten. Ich habe sogar noch viel gröbere und besser 
ausgebildete Krystalle gesehen, dieselben stammten aber 
von anderen Fabriken. 

Die Ausbeute erreichte 45 bis 50 k von 1 hl bei der 
in Rede stehenden Arbeit, bei reineren Massen noch mehr, 
bei der gewöhnlichen Arbeit nur 40 bis 45. Der Zucker 
wird viel früher, gegen Ende Januar, fertig, so dass die 
Melasse im ersten Jahresviertel osmosirt und so bedeutend 
an Zinsen erspart werden kann. 

Seit der vorstehenden Veröffentlichung ist auch die 
Krystallisation in Bewegung des letzten (III.) Productes 
von der in der obigen Tafel angegebenen Zusammensetzung 
in Genappe ausgeführt worden und hat sehr guten Er- 
folg gehabt. Dabei wurde der Anstoss zur Krystallisation 
nicht durch eine gewisse Menge zurückbehaltener Füll- 
masse gleichen Productes, sondern durch Zusatz von etwa 
750 k krystallisirten Zuckers bewirkt. Nach 10 bis 12 Tagen 
war die Masse sehr gut krystallisirt und lieferte etwa 
40 k Zucker von 1 hl. Richtet man sich mit dem Ansatz 
danach ein, sd kann man immer ebensolche und gleich- 
mässige Krystalle wie beim I. Product erhalten. 

Auch mit I. Product ist gearbeitet worden und das 
Ergebniss war ebenso vorzüglich, wie beim II. und III. 
Nach wenig Stunden lief die Füllmasse unmittelbar in die 
Schleudern und ergab leicht eine gegen sonst um 10 bis 


15 k höhere Ausbeute. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 12. 1891/lI. 


Es hat sich gezeigt, dass die oben angeführten 
Vorzüge des Verfahrens beim I. Product in erhöhtem 
Maasse hervortreten, so dass ausser den nach dem Ver- 
fahren arbeitenden noch mehrere belgische Fabriken zur 
vollständigen Einrichtung für das Verfahren beim J. und 
beim II. Producte überzugehen entschlossen sind. 

Was an demselben am meisten hervorgehoben werden 
muss, ist, dass es keine chemischen Stoffe verwendet, keine 
Handarbeit erfordert, sondern im Gegentheil die bisherige 
beseitigt, und dass der Mehrgewinn an Zucker eine Folge 
einfacher und leicht . verständlicher physikalischer Vor- 
gänge ist. 

Die Aschenbestimmung in Rohzucker und zucker- 
haltigen Substanzen unter Anwendung von 
Oxalsäure 
besprach A. Stift (Oesterreichisch- Ungarische Zeitschrift für 
Zuckerindustrie, 1890 Bd. 19 S. 484). 

Die directe Aschenbestimmung in Rohzuckern und 
zuckerhaltigen Materialien ist bekanntlich eine sehr zeit- 
raubende und schwierige Operation. Diese Producte geben 
bei der Verbrennung, welche wegen der Flüchtigkeit der 
Alkalien nur bei schwacher Rothglut vorgenommen werden 
muss, eine sehr voluminöse Kohle, welche bei dieser Tem- 
peratur nicht verbrennt, um so mehr, als die Alkalisalze 
um dieselbe gleichsam eine Isolirschicht bilden, durch 
welche die Luft nicht zutreten kann. Um die Bestimmung 
daher in genauer Weise vornehmen zu können, ist es noth- 
wendig, die Kohle vorsichtig zu zerdrücken und die Alkali- 
salze durch Waschen mit heissem Wasser auszuziehen. 
Die ausgewaschene Kohle verbrennt nun sehr leicht. Man 
verdampft nun die gesammelten Waschwässer mit dem 
Rückstand der verbrannten Kohle vorsichtig zur Trockene, 
trocknet die Rückstände zuerst bei niederer Temperatur, 
glüht dann noch einmal vorsichtig und wägt die erhaltenen 
Carbonate. Es ist klar, dass diese Methode, welche bei 
sorgfältiger Ausführung vorzüglich übereinstimmende Re- 
sultate gibt, zur Controle während des Betriebes und 
überhaupt bei Handelsanalysen, wo man in kürzester Zeit 
das Resultat bekommen muss, nicht geeignet ist. Scheibler 
hat daher schon im Jahre 1864 auf Grundlage von 
2000 Aschenbestimmungen seine Sulfatmethode veröffent- 
licht. Da bei derselben die Salze in Schwefelsäureverbin- 
dungen übergeführt werden, so zieht Scheibler bekanntlich 
10 Proc. von dem Gewichte der schwefelsauren Salze ab 
und gibt an, dass dann das erhaltene Resultat gleich oder 
nahezu gleich ist mit den Zahlen der zuerst genannten 
Carbonat- oder Auswaschungsmethode. Die Meinung über 
die Richtigkeit der Sulfatmethode war nun schon früher 
seitens verschiedener Chemiker eine getheilte. Die Zu- 
sammensetzung der Zuckeraschen ist eine wechselnde, und 
es kann daher der Coefficient 0,9 kein constanter sein. 
Violette, Leplay, Dubrunfaut, Champion, Pellet u. A. halten 
die Einfübrung eines Abzuges 0,2 statt 0,1 als richtiger, 
weil das erhaltene Resultat der Wahrheit näher kommt, 
während sich v. Lippmann für die Beibehaltung der Scheib- 
ler’schen Coefficienten 0,9 ausspricht. Man hat nun viel- 
fach versucht, die Scheibler’sche Methode vollständig zu 
übergehen, und andere Bestimmungen der Asche vorge- 
schlagen. Die Dubrunfaut’sche Methode mit Platinschwamm 
oder die Lucien’sche durch Verbrennung mit Zinkoxyd 
haben niemals eine Anwendung, geschweige denn eine Ver- 
breitung gefunden, l 
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J. v. Grobert! hat eine Methode, welche auf der An- 
wendung von Oxalsäure statt Schwefelsäure beruht, ver- 
öffentlicht. Diese Methode hat Stift einer näheren Prüfung 
unterzogen. 

Die Menge der zu einer raschen Verbrennung noth- 
wendigen Oxalsiure (die natürlich chemisch rein sein muss) 
schwankt je nach der Natur der zu analysirenden Sub- 
stanz; für Rohzucker braucht man einen und einen halben 
Theil des zu dem Versuche genommenen Gewichtes des 
Zuckers. Bei Füllmassen braucht man mehr und bei 
Melassen ungefähr das dreifache Gewicht der Substanz. 

Die Ausführung der Methode geschieht wie folgt: 

In einem genügend grossen Platinschälchen erhitzt 
man die zuckerhaltige Substanz (2 bis 5 g), die man vor- 
her mittels eines Platinstäbchens mit pulverisirter Oxal- 
säure vermischt hat. Das Erwärmen muss in der Weise 
geschehen, dass die Masse nach und nach flüssig wird, 
kocht und sich erst gelb und braun und endlich tief- 
schwarz färbt wie mit Schwefelsäure. Die Einwirkung ist 
eine lebhafte, aber leicht zu leitende. Die Masse bläht 
sich auf, trocknet dann nach und nach ein und wird roth- 
glühend. Es ist gut, wenn man eine geringe Menge pul- 
verisirter Oxalsäure auf die Punkte schüttet, die weniger 
zu brennen scheinen. Nach einer halben Stunde ist die 
Verbrennung von 2 g Rohzucker beendet. Oft bleiben 
jedoch Kohlenpartikelchen in der Asche zurück, die sehr 
schwer verbrennen. Man lässt in diesem Falle das be- 
treffende Platinschälchen erkalten und giesst einige Tropfen 
einer concentrirten Lösung von salpetersaurem Ammon 
auf die schwarzen Punkte. Beim vorsichtigen Erhitzen 
erfolgt nun eine rasche Verbrennung, und man erhält, 
wenn man die Platinschale noch einige Secunden roth- 
glühend über der Flamme gelassen hat, eine vollständig 
weisse Asche. Die Operation dauert dann dreiviertel 
Stunden. Bei ganz genauen Analysen muss man vor dem 
Wägen die Asche mit kohlensaurem Ammon anfeuchten 
und den Ueberschuss von dem Reagens durch Erhitzen 
auf 150° austreiben, rasch wägen oder noch besser im 
Exsiccator über Schwefelsäure erkalten lassen. 

J. v. Grobert hat bei der Veraschung von Roh- 
zuckern, Füllmassen und Melassen auf diese Weise gegen- 
über der Auswaschungsmethode vollkommen übereinstim- 
mende Resultate erhalten, ohne aber dieselben durch Zahlen 
zu belegen. l 

Der Verf. hat nun zur näheren Prüfung der Oxal- 
säuremethode eine Anzahl Veraschungen von Colonial- 
syrupen, Dicksäften, Füllmassen, Rohzuckern, Melassen 
und Osmosewiissern vorgenommen. Die erhaltenen Resul- 
tate finden sich in der auf S. 283 folgenden Zusammenstellung 
verzeichnet, wobei auch die Ergebnisse der Sulfatmethode 
beigesetzt sind. 

Die Uebereinstimmung der Resultate unter einander 
und mit der Carbonatasche ist eine vollkommen befrie- 
digende, in Folge dessen sich die Behauptung des genannten 
Chemikers als richtig erwies. Damit die Veraschung aber 
in glatter Weise vor sich gehe, ist ein Ueberschuss von 
Oxalsiure unumgänglich nothwendig und zwar in grösseren 
Mengen, als es Grobert vorschreibt. Man wird bei Roh- 
zuckern oft das zweifache, bei Füllmassen das drei- bis 
vierfache, bei Melassen und Osmosewässern das fünffache 
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Gewicht der Substanz nehmen müssen, um eine glatte Ver- 
brennung zu erzielen. 

Grobert schlägt vor, auf Punkte, die weniger leb- 
baft zu brennen scheinen, pulverisirte Oxalsäure zu schütten. 
Es ist dies dann ein Beweis, dass man zu wenig Oxal- 
siure genommen hat. Hat man aber eine grössere Reihe 
von Bestimmungen vorzunehmen, so ist diese Ueberwachung 
der Operation schwer möglich, weil die Zeit dazu mangelt; 
überdies hat Stift auch durchwegs gefunden, dass die An- 
gabe Grobert's sich in dieser Richtung nicht bestätigte. 
Die Kohle verbrannte trotz nachherigen Zusatzes von Oxal- 
säure nicht, und blieb daher kein anderer Ausweg, als die 
Veraschung mit einer grösseren Menge Oxalsiure und 
frischer Substanz von neuem zu beginnen. Da man nun 
einen grossen Ueberschuss von Oxalsäure anwenden muss, 
so empfiehlt es sich auch nicht, eine grössere Menge als 
2 bis 3g zuckerhaltiger Substanz zu nehmen. Für das 
Gelingen der Operation ist es ferner nothwendig, dass die 
Substanz mit der Oxalsäure innig vermischt wird — eine 
Bedingung, die bei Dicksäften, Melassen und Osmosewissern 
allerdings schwer zu erfüllen ist. Finden sich in der Masse 
nach der Veraschung noch schwarze Punkte, so können 
dieselben durch Zusatz von salpetersaurem Ammon zur 
Verbrennung gebracht werden, wie es Grobert angibt. 
Bei Einhaltung dieser Vorsichtsmassregeln ist die Ver- 
aschung bei Anwendung einer Wiesenegg’schen Muffel in 
einer halben bis dreiviertel Stunden beendet. Da man nur 
2 bis 3 g Substanz anwenden kann, ‘so muss die ganze 
Arbeit mit grösster Sorgfalt und Aufmerksamkeit vor- 
genommen werden, um so mehr, als die Asche sehr hygro- 
skopisch ist. 

Ein Umstand, der bei der Grobert’schen Methode nicht 
ausser Acht gelassen werden darf, ist der, dass vollkommen 
chemisch reine Oxalsäure im Handel nur sehr schwer zu 
erhalten ist, und selbst nicht von unseren renommirte- 
sten Chemikalienfabriken bezogen werden kann. (Dieser 
Umstand, sowie der erforderliche grosse Oxalsäurezusatz 
dürfte eine allgemeinere Anwendung dieser Methode von 
vornherein unwahrscheinlich machen. Stammer.) 

Ein anderer Mangel, welchen die Grobert’sche Ver- 
aschung übrigens mit der Sulfatmethode theilt, ist der, 
dass die Dämpfe der Oxalsäure, welche bei Beginn der 
Operation entstehen, die Respirationsorgane des Analytikers 
stark belästigen. Die Arbeit muss daher in einem gut 
ziehenden Herd vorgenommen werden; bei vielen Ver- 
aschungen wird nichtsdestoweniger eine gesundheitsschäd- 
liche Belästigung nicht zu vermeiden sein. (Auch dieser 
Uebelstand war vorauszusehen und ist ein schwer wie- 
gender. St.) 

Eine andere Art der Aschenbestimmung bei Zuckern, 
nämlich unter Zusatz von Benzoesäure, wurde von Æ. Boyer 
empfohlen (Sucrerie belye, 1891 Nr. 11). 

Dieselbe vermeidet ebenfalls jede Berichtigung, da die 
Asche in ihrer natürlichen Zusammensetzung erhalten wird. 
Die Verkohlung des Zuckers geschieht nämlich ebenfalls 
in Gegenwart einer flüchtigen Säure, und zwar der Benzoe- 
säure. Zur leichteren Vermischung mit dem Zucker wendet 
man diese Säure in alkoholischer Lösung an und zwar 
25 g Säure auf 100 cc 90procentigen Alkohol. Die Ver- 
aschung geschieht folgendermassen: Man wägt 5 g Zucker 
in einer Platinschale ab, befeuchtet sie mit 1 cc destillirtem 
Wasser und erhitzt vorsichtig auf der Gaslampe, um den 
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Zucker zu karamelisiren, aber nicht zu verkohlen, was erst 
in Gegenwart der Benzoesäure geschehen soll. Der Wasser- 
zusatz erleichtert diese Behandlung. Man fügt dann 2 cc 
der oben angegebenen alkoholischen Benzoesäurelösung, 
also 0,5 g dieser Säure hinzu, verdampft im Sandbade, 
indem man anfangs gelinde erhitzt, bis der Alkohol ver- 
dampft ist und dann die Verkohlung durch stärkeres Er- 
hitzen bewerkstelligt. 

Die Benzoesäure entwickelt reichliche Dämpfe, welche 
den Zucker aufblähen, namentlich wenn man die Schale 
im Kreise bewegt; man erhitzt, bis die Säure verflüchtigt 
ist, und erhält so eine voluminöse, glänzend schwarze Kohle. 
Um dieselbe zu verbrennen, braucht man nur die Schale 
in die Mündung der zur Dunkelrothglut erhitzten Muffel 
zu stellen, in einer halben Stunde ist die Verbrennung 
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vollstiindig vor sich gegangen, es bleibt eine lockere weisse 
Asche. Nach dem Erkalten muss rasch gewogen werden. 

Man kann auch benzoesaures Ammoniak statt der 
Benzoesäure nehmen, immer aber muss man vorher unter- 
suchen, ob die zugesetzte Substanz unter den betreffenden 
Arbeitsverhiltnissen keinen Rückstand hinterlässt. 

Die Methode liefert übereinstimmende Resultate mit 
dem Abzug von 7/10 von der Schwefelsäureasche bei den 
Zuckern I. und II. Productes. 

Nachstehend einige Beispiele: 


Veraschung Veraschung mit Schwefelsäure 

Zucker mit Benzoe- Ohne Berich- Abzug Abzug 

f säure tigung von lio von "0 
Weiss. . 0,06 0.08 0,07 0,06 
I. Product 0.73 0,90 0.81 0,72 

oe a ae 0.94 1,18 1,06 0,94 

‘ Gemisch verschiedener 1,81 2,25 2,03 1,80 


Die Benzoesäureveraschung 
liefert die Asche im natürlichen 
Zustand und gestattet daher auch 
die nähere Untersuchung derselben; 
auch aus diesem Grunde schien 
diese Veröffentlichung angezeigt. 
(Dass die Benzoesäure aschenfrei 
sein muss, ist selbstverständlich; 
Angaben, ob dies immer der Fall, 
sind von Boyer nicht gemacht 
worden; vorstehende Mittheilung 
bedarf in dieser Richtung der 
Vervollständigung. St.) 

C. Pölleke machte einige Mit- 
theilungen? über das ihm paten- 
tirte Verfahren zur Gewinnung 
des Ammoniaks aus Rtibensdften. 
Dasselbe gestatte nicht allein, das 
in den Rübensäften vorhandene 
Ammoniak zu gewinnen, sondern 
es sogar zu gewinnen, bevor es 
seine schädliche Einwirkung auf 
die Rohrkörper der Verdampf- 
apparate, die Ventilkegel und 
Kesselwandungen auszuüben im 
Stande gewesen sei. Das Princip 
des Verfahrens beruhe auf den 
allgemein bekannten chemischen 
Grundsätzen und sei als Reayens 
nunmehr endgültig die schweflige 
Säure, und zwar (auf den Rath 
Stammer’s) die gasförmige, wasser- 
und luftfreie, aus der durch Druck 
verflüssigten sich entwickelnde 
gewählt worden. Dieselbe besitze 
ein spec. Gew. von 2,211 und habe 
die Eigenschaft, ‚sich in heissem 
Zustande momentan mit dem Am- 
moniak zu tropfbarflissigem, 
schwefligsaurem Ammoniak zu 
verbinden. Ob die Verbindung in 
Dunst, Nebel oder sonstiger Form 
vor sich gehe, sei noch nicht er- 


2 Braunschweig.- Hannoverscher 
Zweigverein für Zuckerfabrikation, 
29. November 1890. Deutsche Zucker- 
industrie, 1890 Bd.15 Nr. 50. 
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mittelt, jedenfalls aber besitze die Verbindung ein derart 
hohes spec. Gew. (1,69), dass sie mit Leichtigkeit in 
Wasserdampf von nur 0,623 spec. Gew. zu Boden sinke, 
wenn eine nur einigermassen geniigende Geschwindigkeits- 
ermässigung der Kochdämpfe vorgenommen werde. Das 
auf diese Weise gewonnene schwefligsaure Ammoniak gehe 
an der Luft, vielleicht auch schon im Inneren des Ab- 
sorptionsgefiisses, leicht in schwefelsaures Ammoniak über. 
Diese Eigenschaft der gasförmigen schwefligen Säure, sich 
im heissen Zustande mit dem Ammoniakgas zu einem nicht 
flüchtigen Körper zu verbinden, ohne dabei eine Conden- 
sation der Dämpfe nöthig zu machen, lasse die Möglich- 
keit zu, die Entfernung des Ammoniaks aus den Brüden 
der Verdampfapparate dort zu bewerkstelligen, wo noch 
keine schädliche Einwirkung auf die Heizrohre und die 
Verdampfungsfähigkeit habe stattfinden können, und diese 
Stelle liege zwischen dem ersten und zweiten Körper in 
der Brüdenleitung. Schalte man in diese Leitung zur 
Verlangsamung der Brüdengeschwindigkeit ein weites Ge- 
fäss ein, und sorge man dafür, dass die erwärmte schwef- 
lige Säure und der Brüden, bevor sie in dieses Gefäss 
eintreten, innig mit einander gemischt werden, so seien die 
Vorbedingungen erfüllt, um das Ammoniak vollständig 
aus dem Brüden zu entfernen. Die Zuführung der schwef- 
ligen Säure müsse genau regulirt werden, weil ein etwaiger 
Ueberschuss im Stande sei, das sämmtliche Ammoniak ge- 
bunden zu liefern, in welchem Falle die Rohre doch zer- 
fressen würden. Dieser Punkt lasse sich aber durch eine 
geeignete Vorrichtung wohl noch leichter erreichen, als bei 
der Saturation mit schwefliger Säure. Eine Veränderung 
in der Zuführung der schwefligen Säure brauche nur dann 
zu geschehen, wenn eine andere Rübenart mit verändertem 
Ammoniakgehalt zur Verarbeitung gelange, so dass sich 
die Regulirung der Säurezuführung durchaus nicht sehr 
schwierig gestalte. 

Die Vortheile dieses allerdings noch nicht praktisch 
eingeführten Verfahrens bestehen in Folgendem: Gewinnung 
sämmtlichen bei der Zuckerfabrikation frei werdenden Am- 
moniaks, sodann Vermeidung des Zerfressenwerdens jeg- 
licher Heizrohre, Pumpenkörper, Dampfkessel u. s. w., 
ferner eine grössere Nutzbarmachung der Heizfläche der 
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331) — 
Verfahren zur Erzeugung von Krystallzucker 
in Rübenzuckerfabriken — 
wurde Drost und Schulz im Deutschen Reiche vom 25. De- 
cember 1889 ab unter Nr. 54372 patentirt. 

Nach dem durch D. R. P. Nr. 50100 geschützten Ver- 
fahren ‘zur Erzeugung von Krystallzucker in Rohzucker- 
fabriken wird gereinigter Rübenrohdicksaft verwendet, 
welcher durch Kochen im Vacuum auf eine solche Con- 
centration gebracht ist, dass er weder Krystalle enthält, 
noch krystallisirten Zucker aufzulösen im Stande ist. 

Bei der Einführung dieses Verfahrens in den Betrieb 
bereits bestehender Fabriken wird es sich nun leicht er- 
eignen können, dass ein besonderer Apparat zum Ein- 
dampfen des filtrirten Riibenrohdicksaftes auf die nach 
genanntem Patent zweckmässige Concentration, entsprechend 
einem spec. Gew. von etwa 1,325, nicht vorhanden ist, 
bezieh. für dessen Aufstellung der nöthige Raum fehlt. 
Um diesen Uebelständen mit Erfolg entgegentreten zu 
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können, wurden Versuche angestellt, um durch Ergänzung 
bezieh. Aenderung des im Hauptpatent geschützten Ver- 
fahrens die im Betriebe der Rohzuckerfabriken befindlichen 
Rübenrohsäfte (sowohl Rübenrohdünnsaft als auch Rüben- 
rohdicksaft in gereinigtem Zustande) auch ohne Anwen- 
dung besonderer Vacuumapparate für die Herstellung von 
Deckflüssigkeit zum Decken von Rohzucker oder Füllmasse 
geeignet zu machen. 

Zu diesem Zwecke kann man nach vorliegender Er- 
findung den gereinigten Rübenrohdicksaft oder Rübenroh- 
dünnsaft durch Einwerfen bezieh. Auflösen von Rohzucker 
oder Füllmasse auf den gewünschten Concentrationsgrad 
von 1,325 bringen. 

Man kann die zum Decken zu verwendenden gereinigten 
Rübenrohsäfte auch mit Hilfe des zu deckenden Zuckers 
(des Rohzuckers oder der Füllmasse) in der Centrifuge 
selbst concentriren, in welchem Falle die betreffenden in 
die Centrifuge eingelassenen Säfte sich zuerst durch Auf- 
lisen von Zucker aus der zu deckenden Zuckermasse con- 
centriren und alsdann den übrigen Theil reinigen. 

Will man aus den Vacuumverkochapparaten Zucker- 
fliissigkeit zum Decken verwenden, so wird dieselbe wohl 
meistens entweder schon auskrystallisirte oder in Bildung 
begriffene Füllmasse enthalten, und daher so ohne weiteres 
nicht verwendbar sein. Solche Zuckerflüssigkeit würde 
man alsdann durch Zusatz von heissem, gereinigtem -Rüben- 
rohsaft irgend welcher Concentration oder auch (falls die 
Umstände oder der Betrieb es gerade erfordern sollten) 
mit heissem Wasser auf die erforderliche Concentration 
(einem spec. Gew. von etwa 1,325 entsprechend) zu bringen 
haben. 

In allen diesen Fällen hat man es mit einer Deck- 
flüssigkeit zu thun, welche dem Betriebe der Rohzucker- 
fabrikation entnommen und nach ihrer Verwendung dem- 
selben wiedergegeben wird. Dieselbe ist, wie auch die im 
Hauptpatent angegebene Deckflüssigkeit, verhältnissmässig 
arm an Umwandelungsproducten des Zuckers und enthält 
fast ausschliesslich die in der Rübe enthaltenen Nicht- 
zuckerstoffe, während die bisher angewendeten Deckmittel, 
welchein Folge der wiederholten und bei bedeutend höheren 
als in der Rohzuckerfabrikation angewendeten Temperaturen 
erfolgenden Verkochung eine grosse Menge schleimige Zer- 
setzungs- und Umwandelungsproducte des Zuckers enthalten. 
Demnach hat die in oben beschriebener Weise hergestellte, 
im Betriebe der Rohzuckerfabrikation gewonnene Deck- 
flüssigkeit, ebenso wie die in dem Hauptpatent gekenn- 
zeichnete, nicht die klebrige und schleimige Beschaffen- 
heit, wie die bisher benutzten, dem Raffineriebetrieb 
entnommenen Decksyrupe, lässt sich also leichter von dem 
zu deckenden Zucker abschleudern als letztere, gestattet 
ferner, wie auch im Hauptpatent angegeben, die Her- 
stellung von hochprocentigem Zucker in einem geschlos- 
senen Rohzuckerfabrikatiousbetriebe, da ausserdem die ab- 
geschleuderte Deckflüssigkeit direct in denselben Betrieb 
wieder eingeführt werden kann. 


Patentansprüche: 


Für das in Anspruch 1. des D.R.P. Nr. 50100 ge- 
kennzeichnete Verfahren zum Decken von Füllmasse bezieh. 
Rohzucker eventuell unter Erwärmung der zu deckenden 
Zuckermasse: 

1) Die Anwendung von gereinigtem Rübenrohdicksaft 
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oder Rübenrohdünnsaft, welche Säfte entweder in der 
Centrifuge während des Deckens durch den zu deckenden 
Zucker oder durch Einwerfen von Füllmasse oder Roh- 
zucker die nöthige Concentration (entsprechend einem 
spec. Gew. von etwa 1,325) erhalten. 

2) Die Anwendung einer Deckflüssigkeit, welche durch 
Zusatz von gereinigtem Rübenrohsaft bezieh. Wasser zu 
bereits auskrystallisirter oder in Bildung begriffener Füll- 
masse hergestellt wird. 


Ein Verfahren zum Reinigen von Rohzucker 
wurde im Deutschen Reiche vom 24. Mai 1890 ab für 
Dr. Ed. Schmidt (Wien) patentirt (Nr. 54 366). 


Dieses Verfahren bezweckt das Reinigen von Rob- 
zucker durch Abwaschen der die Krystalle umgebenden 
Melasse in solcher Weise, dass nichts von dem kıystalli- 
sirten Zucker gelöst wird und man einerseits einen gut 
gereinigten Zucker, andererseits eine geringwerthige Melasse 
erhält. Man geht hierbei in folgender Weise vor: 

Der zu reinigende Rohzucker wird mit einem gewissen 
Quantum eines indifferenten, leichten und porösen Materials 
innig vermischt. Dieses Material kann bestehen aus Kork, 
Welschkornkolben, SAgespiinen, Bagasse, Holzkohle, Knochen- 
kohle oder einer anderen passenden Substanz. Dasselbe 
soll aus Stückchen von möglichst gleichmässiger Grösse, 
und zwar von etwa 2 mm Durchmesser bestehen und 
keinen Staub enthalten. 

Je nach der Qualität und dem Korn des zu reinigenden 
Zuckers und dem specifischen Gewicht des angewendeten 
Mischmaterials setzt der Erfinder von demselben 8 bis 
30 Proc. vom Gewicht des Zuckers zu. Hierauf oder auch 
gleichzeitig gibt er so viel von einem concentrirten (39 
bis 36° B. zeigenden) Syrup hinzu, dass die ganze Mischung 
die Consistenz einer schwer gekochten Füllmasse, wie die- 
selbe aus dem Vacuumapparat kommt, erhält. Dieser 
Syrup soll von geringer Qualität und nur etwas besser 
als Melasse sein, und kann heiss oder kalt angewendet 
werden. Die so hergestellte Mischung wird nun in Ge- 
fässe gefüllt, welche die Form und Einrichtung von Diffu- 
seuren besitzen und gleich diesen unter einander zu einer 
oder mehreren Batterien verbunden sind. Diese Batterie 
steht in Verbindung mit einem 10 bis 20 m über ihr be- 
findlichen Druckbehälter, welcher concentrirte reine Zucker- 
lösung enthält und stets auf dasjenige Gefäss drückt, dessen 
Zucker am meisten in der Reinigung vorgeschritten ist, 
so dass die weisse Deckkläre nur die letzten Unreinig- 
keiten von den Zuckerkrystallen abzuwaschen hat. 

Von diesem Gefäss aus drückt nun der Syrup über 
ein, zwei oder mehrere der folgenden Gefässe und wird 
aus dem zuletzt gefüllten Gefäss ein bestimmter Theil des- 
selben als eine mit Nichtzucker beladene Melasse abge- 
zogen und aus dem Betrieb genommen. Hierauf wird von 
dem nachdrückenden, etwas besseren Syrup so viel ab- 
gezogen, als zum Anmaischen eines weiteren Gefässes dient, 
und dann die Verbindung mit dem inzwischen gefüllten 
nächsten Gefäss hergestellt. 

Arbeitet man mit heissem Syrup, so kann derselbe, wäh- 
rend er von einem Gefäss auf das folgende übersteigt, durch 
sogen, Calorisatoren gehen, welche ihn auf der gewünschten 
Temperatur erhalten. Auf diese Weise geht der Process des 
gleichmässigen Verdrängens der geringeren Syrupe durch 
bessere in continuirlicher und einfacher Weise vor sich. 
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Das beigemischte indifferente, leichte und poröse 
Material macht die ganze Masse schwammig und elastisch, 
so dass sie der auf sie drückenden Deckflüssigkeit einen 
gleichmässigen Widerstand entgegensetzt und das gleich- 
mässige und rasche Abwaschen der Zuckerkrystalle er- 
möglicht. 

Ohne das Mischmaterial würde der Zucker zusammen- 
sintern und die ganze Arbeit undurchführbar werden. Der 
Zusatz von derartigem Material beschleunigt deshalb auch 
die Arbeit bei anderen Rohzuckerwaschmethoden, wie die- 
selbe z. B. in offenen Gefässen ohne Druck oder in Centri- 
fugen ausgeführt werden. 

Sobald das mit dem Deckklärbehälter verbundene 
Gefäss genügend gereinigt ist, wird es ausgeschaltet und 
der Druck auf das folgende Gefäss gestellt. Die noch in 
dem Gefäss befindliche Deckkläre kann mittels comprimirter 
Luft abgedrückt und wieder benutzt werden. 

Soll der gewaschene Rohzucker behufs weiterer Raf- 
fination aufgelöst werden, so wird das Gefäss mit Hilfe 
von etwas Wasser in eine Schmelzpfanne entleert, der 
Zucker geschmolzen und die Zuckerlösung durch eine ge- 
eignete Sieb- oder sonstige Vorrichtung von dem Misch- 
material getrennt. Das letztere wird dann sofort aufs 
neue benutzt. 

Soll der gereinigte Zucker direct in den Consum 
gehen, so wird die Masse aus dem Gefäss genommen und 
geht durch eine geeignete Siebvorrichtung, welche den 
Zucker von dem Mischmaterial trennt und eventuell den 
Zucker gleichzeitig trocknet. 

Auch kann die Masse vorher durch Centrifugen vom 
grössten Theil der anhaftenden Feuchtigkeit befreit werden. 


Patentanspruch. 


Ein Verfahren zum Reinigen von Rohzucker, bestehend 
in dem Mischen desselben mit einem indifferenten, leichten 
und porösen Material und darauf folgenden Decken mit 
Syrupen, entweder unter Druck in geschlossenen, zu einer 
Batterie verbundenen Gefässen oder in sonstigen geeig- 
neten Apparaten. (Schluss folgt.) 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete 
der Fabrikation von Stärke, Dextrin, Trauben- 
zucker u. s. W. 

(Fortsetzung des Berichtes 8. 60 d. Bd.) 


Zur Wasserbestimmung in Stärke und Dextrin hat 
Saare (Zeitschrift für Spiritus-Industrie, 1890 Bd. 13 Nr. 48) 
beachtenswerthe Beiträge veröffentlicht, die wir im Wesent- 
lichen folgen lassen. Es beziehen sich diese Veröffent- 
lichungen besonders auf Anfragen aus Fabrikantenkreisen. 
Es ist absolut nothwendig bei der Wasserbestimmung in 
Kartoffelstärke und Kartoffelmehl zur Erlangung brauch- 
barer Resultate genau gleiche Temperatur und gleiche 
Trockenzeit einzuhalten. Nach sehr eingehenden Unter- 
suchungen von F. Salomon (Zeitschrift für Spiritus-Industrie, 
Bd. 5 S. 851) hat sich ergeben, dass die Trocknung bei 
120° C. die sichersten Zahlen für den Wassergehalt der 
Kartoffel-, Weizen, und Reisstärke liefert. Die Trockendauer 
ist natürlich abhängig von der Quantität der zu trocknen- 
den Stärke. Bei 3 g genügen 3 Stunden. Es ist gut, wenn 
man vorerst 1 Stunde bei 50°C. gleichsam vortrocknet, 
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da auf diese Weise die Hauptwassermenge bei niederer 
Temperatur entfernt wird und kein Verkleistern der Stärke 
eintreten kann. Bei feuchter Stärke kann man diese Vor- 
trockenzeit noch verlängern. Man verfährt am sichersten, 
wenn man nach erfolgter Vortrocknung bei 10 g Stärke zu- 
nächst 3 Stunden, bei 25 g Stärke 4 Stunden, bei 120° C. 
trocknet, wägt und noch 1 Stunde bei 120° trocknet und 
wieder wägt. Ist der Unterschied zwischen beiden Wägungen 
bei 10 g nur noch 1 bis 2 mg, bei 25 g nur 4 bis 5 mg, 
so ist der Versuch beendet; sonst trocknet man noch je 
1 Stunde, bis dieser Punkt erreicht ist. Bei Stärke und 
Kartoffelmehl, welche ausser wirklicher wasserfreier Stärke 
und Wasser nur sehr geringe Mengen anderer Körper ent- 
halten, ist diese Wasserbestimmung bei richtiger Ausfüh- 
rung sehr scharf. Anders verhält es sich aber bei anderem 
Trockengut, welches noch andere, vielleicht bei höherer 
Temperatur veränderliche Körper enthält. Das Dextrin 
des Handels enthält z. B. immer geringere oder grössere 
Mengen Zucker, welche bei höheren Temperaturen, z. B. 
120° C., schon sich bräunen oder sich zu verändern be- 
ginnen, so dass es also ungewiss ist, ob der festgestellte 
Gewichtsverlust nur von Wasser oder auch von der Ent- 
stehung flüchtiger Zersetzungsproducte herrührt. In solchen 
Fällen ist es am zweckmässigsten, zur Gewinnung gleich- 
mässiger Zahlen eine ganz bestimmte Menge, z. B. 10g 
bei 100 bis 105° C., eine bestimmte Zeit, z. B. 4 Stunden 
zu trocknen und dann zu wägen. 

Weshalb beim Trocknen bei 180 bis 200° C. keine 
Gewichtsconstanz erzielt werden konnte, ergibt sich aus 
dem eben Gesagten; natirlich steigern sich die Verluste 
mit der steigenden Temperatur. Dass bei Dextrin nur 
sehr geringe Verluste eintraten, ist wohl dahin zu er- 
klären, dass frisch bereitetes Dextrin überhaupt wenig 
Wasser (2 bis 3 Proc.), älteres dagegen auch wesentlich 
weniger als Stärke (9 bis 10 Proc.) enthält. 


b) Kartoffelstärkefabrikation. 


Ueber Ausbeuteverhältnisse der Kartoffelstärke- 
fabrikation 

veröffentlichte O. Saare in der Zeitschrift für Spiritus-In- 
dustrie, 8. October 1890, eine ausführliche Arbeit, welche 
wir der grossen Wichtigkeit des Gegenstandes entsprechend 
möglichst ausführlich wiederholen. | 

1) Gesammtausbeute. Dieselbe ist. von sehr vielen Be- 
dingungen abhängig. Vor allem vom Stärkegehalte der 
zur Verarbeitung gelangenden Kartoffeln. Dabei muss 
berücksichtigt werden, dass von den Angaben der Krocker- 
schen oder Reimann’schen Kartoffelwage erhebliche Abziige 
zu machen sind. Da diese Angaben den etwa in den Kar- 
toffeln vorhandenen Procentsatz an Dextrin und Zucker 
nicht beriicksichtigen, welche wohl fiir die Spiritusfabri- 
kation voll in Betracht kommen können, aber bei der Stärke- 
fabrikation in das Fruchtwasser übergehen, somit als Ver- 
lust auftreten. Da aber die Menge von in den Kartoffeln 
enthaltenem Dextrin und Zucker nie constant sein kann, 
sondern vom Reifezustande, von der Dauer des Lagerns u.s.w. 
abhängig sind, so ist es äusserst schwierig eine Tabelle 
zu construiren, welche auch für die Stärkefabrikation volle 
Geltung haben könnte. 

Da nach Maercker die Menge dieser löslichen Kohle- 
hydrate 0,58 bis 6,07 Proc. der gesammten Kohlehydrate 
und nach Saare’s Versuchen sogar bis 3,5 Proc. (in un- 


Fortschritte und Neuerungen auf dem Gebiete der Fabrikation von Stärke, Dextrin, Traubenzucker. 


Heft 12. 


reifen Kartoffeln) gefunden wurde, so thut der Stärke- 
fabrikant gut, wenn er als Mittel 1,5 Proc. für Nicht- 
stärke von der Angabe der Kartoffelwage ein für allemal 
abzieht. 

Allerdings sind wir nicht in der Lage, ein Mittel an- 
zugeben, um den Procentgehalt an Zucker und Dextrin in 
den Kartoffeln mit einiger Sicherheit durch eine einfache, 
in der Praxis leicht ausführbare Methode zu bestimmen. 
Es bleibt daher vorläufig nichts anderes übrig, als einen 
mittleren Factor (1,5 Proc.) einzuführen, welchen man 
stets von der betreffenden Angabe der Wage abzieht. 

Von weiterem grossen Einfluss sind die Leistungen 
der Reihen, Siebe und Auswascheylinder. Es ist klar, dass 
von der richtigen Function der verschiedenen Hilfsmaschinen 
und Apparate das Ausbeuteresultat wesentlich abhängig ist. 
Ferner ist es von grösster Wichtigkeit, eine genügende An- 
zahl von Aussenbassins zu haben, damit nicht mit den fort- 
gehenden Abwässern auch Stärke mitschwimmt. Absolut 
sichere, für alle Verhältnisse passende Zahlen lassen sich 
nicht feststellen. i | 

Der Hauptverlust ist jedenfalls gebildet in dem Stärke- 
quantum, welches in der Pülpe zurückbleibt. Die in der 
Pülpe zurückbleibende Stärke lässt sich annähernd genau 
wie folgt berechnen: Man kann nach früheren Versuchen 
annehmen, dass der Fasergehalt der Kartoffeln rund 
1,5 Proc. beträgt. Erfahrungsgemäss haben sehr gut ausge- 
arbeitete Pülpen in der wasserfreien Substanz 50 Proc. 
Stärke, bei guter Arbeit enthalten die Pülpen 60 Proc., 
bei mittlerer Arbeit 70 Proc. und bei schlechter 80 Proc. 
Stärke einschliesslich der durch die Siebe nicht ausge- 
waschenen Stärke. 

Bei Annahme von 1,5 Proc. Faser würden aus 100 Pfd. 
Kartoffeln entstehen: 


Bei sehr guter Arbeit 3 Pfd. wasserfreier Pülpe mit 1,5 Pfd. Starke 
» guter h 3,75 p į a 


n ? a n 
„ mittlerer . 5,0 5 a s n DD Oe a 
„ Schlechter u 75 a 5 a » 6,0 4 5 


Es würden also unter Berücksichtigung der oben genann- 
ten und in Abzug zu bringenden 1,5 Proc. — 20 Proc. 
Stärkegehalt (auf der Wage) zeigende Kartoffeln 17 Proc., 
16,25 Proc., 15 Proc., 12,5 Proc. an wasserfreier Stärke 
enthalten. Bei der Fabrikation von feuchter Stärke erhält 
man das Doppelte an Gewicht. 

‘Transportirte Stärke wird in runder Summe 48,5 Proc. 
Wasser enthalten, somit 51,5 Proc. wasserfreier Stärke. 

In den folgenden Tabellen ist ersichtlich gemacht, wie 
viele Centner feuchter Stärke mit 50 Proc. Wasser und 
wie viele Centner handelstrockener mit 20 Proc. Wasser 
aus 100 Ctr. Kartoffeln gewonnen werden können bei 
sehr gutem, gutem, mittlerem und schlechtem Betriebe. 
Dabei ist angenommen, dass aus 1 Ctr. feuchter Stärke 
mit 50 Proc. Wasser 60 Pfd. trockene Stärke mit etwa 
20 Proc. Wasser gewonnen wird. 

Simmtliche Tabellen geben natürlich die Gesammt- 
menge der erhaltenen Stärke, also Prima, Secunda, Tertia 
und Schlamm zusammen an. 

Die Angaben dieser Tabellen entsprechen nach ver- 
gleichenden Versuchen Saare’s den praktischen Verhältnissen 
ziemlich genau. Es ist aber doch möglich, dass die Ta- 
bellen nicht in allen Fällen zutreffen werden, da die 1,5 Proc. 
Nichtstärke theils zu hoch, theils zu niedrig gegriffen sein 
können; ferner können ja doch noch ausser in der Pülpe 
Stärkeverluste eintreten und endlich trifft die Zahl von 
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I. 
100 Ctr. Kartoffeln geben: 


k a bei ausgez. bei guter bei mittlerer bei schlechter 
ce Arbeit Arbeit Arbeit Arbeit 

tT 

ea 

aS feuchte | troek. |fe tehte troek. |/feuchte| trock. ||fenchte | trock. 
a a Stärke | Starke || Stärke | Stärke || Stärke | Stärke || Stärke | Stärke 


Proc. Ctr. Ctr. | Ctr. Ctr. Ctr. Ctr. 
24 42,0 | 25.2 || 40,5 | 24,3 || 38.0 | 22.8 || 33,0 | 19,8 
22 38,0 | 22,8 || 36.5 | 21,9 || 34,0 | 20,4 || 29,0 | 17,4 
20 34,0 | 20,4 || 32,5 | 19,5 || 30,0 | 18,0 | 25,0 | 15,0 
18 30,0 | 180 || 28.5 | 17,1 || 26.0 | 15,6 || 21,0 | 12.6 
16 26.0 | 15,6 || 24,5 | 14,7 || 22.0 | 13,2 | 17,0 | 10,2 
14 22,0 | 13.2 || 20.5 | 12,3 || 18,0 | 10,8 || 13,0 7.8 
12 | 18,0 | 108] 165] 99] 140] 84| 90] 54 
IT. 
1 Wispel = 25 Ctr. gibt: 
u êp bei ausgez. bei guter bei mittlerer bei schlechter 
Se Arbeit Arbeit Arbeit Arbeit 
25 |. TSA 
> feuchte] trock. ||feuchte| trock. |/feuchte| troek. "feuchte trock. 
“cz Stärke | Stärke || Stärke | Stärke || Stärke | Starke | Starke | Stärke 


Proc. | Ctr. Ctr Ctr. Ctr. Ctr. Ctr. Ctr. Ctr 
24 | 10,5 | 63 | 101 | 61 | 95 | 5.7 | 82 | 49 
221 951 5.7 | 911 55 | 85 | 511 72 | 43 
20 | 85| 51 | 81} 49 | 75 | 45 | 62 | 3,7 
3! 75] 45 | 71 | 43 | 65 | 39 52| 31 
16 | 65| 39 1 61 | 37 1 55 | 33 1 42 | 25 
4 | 55] 33 1 51] 31 | 45 | 27 | 32 | 19 
2) 45| 27 | 41 | 25 | 35 | 21 | 221 1,3 


HI. 


Zur Herstellung von 1 Ctr. Stärke sind erforderlich Ctr. Kar- 
toffeln: 


be bei ausgez. bei guter | bei peas bei schlechter 
as Arbeit Arbeit | Arbeit Arbeit 
EI 

TE | 

w> || feuchte} trock. ||feuchte | trock. || feuchte] trock. |/feuchte | trock. 
no Stärke | Stärke || Stärke | Stärke || Stärke | Stärke || Stärke | Stärke 


Proc Ctr. Ctr Ctr Ctr Ctr. Ctr. 
24 4,0 2,5 4,1 2.6 3,0 9,0 
22 4,4 2.7 4,6 2,9 39 9,1 
20 4,9 3,1 5,1 3,3 4,0 6,6 
18 5.5 3,0 5,8 3,8 4,8 1,9 
16 6,4 4,1 6,7 4,6 59 | 98 
14 7,6 4.9 8,0 2.0 7,7 ° 12,8 
12 9,3 6,0 | 10,1 7,1 | 11,9 | 11,1 18,5 
1,5 Proc. Faser auch nicht in allen Fallen zu. Die Ta- 


bellen geben aber fiir die praktischen Bediirfnisse sehr 
wichtige und werthvolle Fingerzeige. 

Es ergibt sich insbesondere die sehr zu beherzigende 
Thatsache, dass bei schlechten Kartoffeln die Betriebskosten 
genau doppelt so hoch sind als bei Verarbeitung hochpro- 
centiger Kartoffeln; denn benöthigt man zu einem Centner 
feuchter Stärke bezieh. trockener Stärke bei guter Arbeit 
aus 20 Proc. Kartoffeln — 3,1 resp. 5,1 Ctr. Kartoffeln, 
so werden bei 12 Proc. Kartoffeln 6 Ctr. bezieh. 10,1 Ctr. 
erforderlich sein. Es empfiehlt sich daher unter allen 
Umständen, die Kartoffeln so rasch, als es nur möglich ist, 
aufzuarbeiten und beim Einkaufe die relativ theureren, 
aber hochprocentigen Kartoffeln vorzuziehen. 

Bei faulen und kranken Kartoffeln hört jede Berech- 
nung auf, da schon ein grosser Theil der Stärke in der 
Wäsche verloren geht; die Stärke setzt sich schlecht ab, 
gibt mehr abfallende Sorten und viel mehr Schlamm. 

2) Ausbeute von trockener Kartoffelstärke und Mehl aus 
feuchter Stärke. 
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Dieselbe ist abhängig vom Wassergehalt der zur Ver- 
arbeitung d. h. Raffinirung und Trocknung gelangenden 
feuchten Stärke und von den entstehenden Verlusten beim 
Trocknen und Mallen. 

Theoretisch wären aus 100 Ctr. feuchter Stärke 
62,5 Proc. trockener mit 20 Proc. Wasser erzielbar. Ist 
aber der Wassergehalt der feuchten Stärke höher oder 
niedriger als 50 Proc., so ändert sich auch natürlich die 
Menge der erzielten trockenen Stärke. Bei schlechtem 
Auswaschen mit zu geringen Wassermengen, noch mehr 
aber bei Verarbeitung fauler Kartoffeln kann derselbe auch 
54,5 Proc. erreichen. In einem solchen Falle sind in 
100 Ctr. feuchter Stärke nur 45,5 Ctr. wasserfreier Stärke 
und daher nur 56,9 Handelsware enthalten. Nicht ge- 
frorene Stärke verliert auf dem Transporte 2 bis 2,5 Proc. 
Wasser. 

Wenn man die Verluste, welche sich beim Trocknen 
und Mahlen ergeben, nicht in Betracht zieht, so ergibt 
sich folgende Tabelle. 

100 Ctr. feuchter Stärke geben trockene Stärke: 


Wassergehalt der trockenen Stärke 

Wassergehalt 

der feuchten 
Stärke 


20 Proe.! 19 Proc.|18Proc.] 17 Proc.| 16 Proe.| 15 Proc.| 14 Proc. 


55 Proc. 06,2 54,8 | 54,2 | 53,6 | 52,9 | 52,3 
DE a, 57,0 06,1 | 55,4 | 54,8 | 54,1 | 63,5 
By 58,7 57,3 | 56.6 | 56,0 | 55,3 | 54,6 
92, 60,0 58,5 | 57,8 | 57,1 | 56,5 | 55,8 
oly 61,2 59,7 | 59,0 | 58,2 | 57,6 | 57,0 
10g 62,5 61,0 | 60,2 | 59,5 | 58.8 | 58,1 
49 , 63,7 62,2 | 61,4 | 60,7 | 60,0 | 59.3 
48 „ 64,9 63.4 | 62,6 | 01,9 | 61,2 | 60,5 
41 a 66,1 64,7 | 63,8 | 63,1 | 62,3 | 61,6 


Bei gut geleiteter Trocknung und Vermahlung werden 
nur geringe Verluste auftreten. Im Grossen und Ganzen 
rechnet man unter normalen Verhältnissen bei guter Ar- 
beit, dass man aus 100 Ctr. feuchter Stärke 60 Ctr. han- 
delstrockener Ware erhält. 

3) Verhältniss von Prima, Secunda, Tertia und Schlumm. 

Dieses Verhältniss lässt sich äusserst schwer feststellen. 
Ziemlich einfach gestaltet sich die Sache bei kleinen 
Feuchtestärke- und Trockenstärkefabriken, welche nur ein 
erstes Product, eine sogen. Schlammstärke und Schlamm 
erzeugen und welche auf Kosten der Qualität möglichst 
viel erstes Product herstellen und den Schlamm nur am 
Schlusse der Campagne in den Aussenbassins behalten und 
auf einmal in Bausch und Bogen losschlagen. Aber auch 
bier wird es grosse Aupeeschinde geben je nach Art der 
Arbeit. 

Auch geben Kartoffeln mit niedrigem Stiirkegehalt, 
auch wenn sie gesund sind, und lange gelagerte Kartoffeln 
zumeist viel weniger feines Product als gesunde und hoch- 
procentige Kartoffeln. Auch Kartoffelsorte und Jahrgang 
ist von wesentlichem Einfluss. Manche Sorten enthalten 
viel mehr kleine Stärkekörner und in manchen Jahren 
mehr, in manchen weniger. Auch die Temperaturverhält- 
nisse sind von Einfluss; bei hoher Temperatur treten Gäh- 
rungen auf, die ein festeres Absetzen verhindern. Bei 
grossen Fabriken ist eine allgemeine Festsetzung der 
Mengenverhältnisse von den erzeugten Qualitäten noch 
schwieriger, weil sehr verschiedene Sorten gemacht werden. 

Zufolge verschiedener Angaben hierüber, welche von 
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Dr. Saare gemacht wurden, war in Nassstiirkefabriken das 


Verhältniss von Primastärke zu Schlammstiirke und Schlamm 
rund wie 
Tal 
5:0. 
9:0 
Teros 
10: 2,0: 
Von kleineren Trockenstärkefabriken wurde die Menge 
der Nachproducte zu !js bis !/s, von grossen Trockenstiirke- 
fabriken zu 'js bis !r der Gesammtausbeute angegeben. 
Man wird also annehmen können, dass die Menge der 
Nachproducte ‘/; der Gesammtproduction beträgt. 
4) Die Productionsunkosten. 


Die Fabrikationskosten für 1 Ctr. Kartoffelstärke oder 


Kartoffelmehl oder feuchte Stärke im Allgemeinen anzu- | 


geben, ist ungemein schwierig, da man gesehen hat, dass 
der geringe Stärkegehalt der Kartoffeln allein die Pro- 
ductionskosten auf das Doppelte steigern kann, da zur 
Herstellung von 1 Ctr. Stärke das doppelte Quantum an 
Kartoffeln nöthig werden kann. Aber die Verhältnisse, 
unter denen die verschiedenen Fabriken arbeiten, sind ja auch 
ungemein verschieden; Kohle, Arbeitslohn, Reparaturen, 
Verwerthung der Pülpe u.s. w. wirken auf die Höhe der 
Gestehungskosten ein und sind eben sehr verschieden je 
nach Lage und Beschaffenheit der Anlagen. 

Nach verschiedenen gemachten Angaben sind die Pro- 
ductionskosten für die Verarbeitung von 1 Wispel = 25 Ctr. 
Kartoffeln 

ın Nassstärkefabriken 6,25 bis 7,5 M. 

„ Trockenstärkefabriken 6,0 „ 10 , 
wobei zumeist die Amortisation der Anlagen mit inbe- 
griffen ist. Von einschneidender Bedeutung bei Aufstel- 
lung dieser Productionskosten sind die Kohlenpreise und 
Transportverhältnisse. 

Alle diese Zahlen haben selbstredend nur einen be- 
dingungsweisen Werth, können jedoch zur allgemeinen 
Orientirung sehr gut dienen. 

Von allergrösster Wichtigkeit ist es, möglichst ge- 
sunde und möglichst stärkereiche Kartoffeln in der kürzesten 
Zeit, vom Beginne der Campagne an gerechnet, zu ver- 


arbeiten. (Fortsetzung folgt.) 


Drake und Gorham’s elektrostatischer Sicherheitsapparat. 


Der im Electrician, 1891 Bd. 27 * S. 67, abgebildete elek- 
trostatische Sicherheitsapparat von Drake und Gorham in London 
besteht aus einem auf einem Ebonitfusse stehenden Glase mit 
Ebonitdeckel. Vom Deckel reicht ein massiver Messingstab bis 
herab zum Fusse und aus ihm nahe am Fusse steht ein ver- 
stellbarer kleiner Stab rechtwinkelig vor, der in eine flache 
Scheibe endet. Letzterer gegenüber steht ein vom Deckel 
herabkommender und mit der Erde leitend verbundener Messing- 
streifen, woran oben ein Gold- oder Aluminiumblatt befestigt 
ist. Uebersteigt nun der Spannungsunterschied zwischen dem 
Blatte und der mit dem zu schützenden Stromkreise leitend 
verbundenen Scheibe eine bestimmte Grösse, so wird das Blatt 
an die Scheibe herangezogen und die Leitung so zur Entladung 
an Erde gelegt. 


Elektrische Angabe der Strassennamen. 


Der Strassenaufseher in St. Louis in Nordamerika hat eine 
eigenthümliche Einrichtung getroffen, durch welche die Strassen- 
namen auch in den dunkelsten Nächten abgelesen werden 
können. Dieselben sind auf die durchscheinenden Glocken von 
Glühlampen aufgeschrieben, so dass die letzteren sie als Schatten 
auf den Boden werfen. Die Buchstaben sind so gross, dass sie 
aus mehr als 15 m Entfernung gelesen werden können; denn 
sie haben 1,5 m Höhe. 


Bücher-Anzeigen. 


Theoretische und praktische Untersuchungen zur 
Construction magnetischer Maschinen. Von Dr. 
M. Corsepius. Mit 13 Textfiguren und 2 lithographirten 
Tafeln. Berlin-München 1891. Preis 6 Mk. 


Kin Theil dieser Abhandlung ist bereits in den Verhand- 
lungen des Vereins zur Beförderung des Gewerbfleisses veröffent- 
licht worden. Der Verfasser theilt die Ergebnisse einer Reihe 
von Untersuchungen mit, welche er seit 1886 mit Unterstützung 
verschiedener Herren über die Construction magnetischer Ma- 
schinen und Apparate angestellt hat. Ein Theil der Vorfüb- 
rungen ist rein theoretischer Natur und soll als Beitrag zu den 
mathematischen Theorien der Elektricitätslehre betrachtet wer- 
den; hauptsächlich aber beschäftigt sich der Verf. einerseits 
mit der „Prüfung und Benutzung jener theoretischen Grundsätze 
in der Praxis des Elektrotechnikers* und andererseits mit der 
„Erörterung von praktisch festgestellten Rechnungsconstanten 
und Gesetzen für den Magnetismus“. Sehr eingehend erörtert 
der Verf. die Frage, durch welche Wickelungstorm man die 
grösste Inductionswirkung erreicht. Daneben finden auch die 


. Gesetze des Teleplionbaues Erörterung. 


Der Betrieb und die Schaltungen der elektrischen 
Telegraphen. Unter Mitwirkung von mehreren Fach- 
inännern bearbeitet von K. Ed. Zetzsche. Zugleich als 
2. Hälfte des 3. Bandes des Handbuchs der elek- 
trischen Telegraphie. Heft 3. Mit 63 Abbildungen. 
Verlag von Wilh. Knapp in Halle a. S. Preis 6 Mk. 
(Preis des ganzen Bandes 17 Mk.) 


Soeben ist das Schlussheft des Buches ausgegeben worden, 
dessen beiden ersten Hefte in D. p. J. 1890 276 240 und 278 336 
besprochen worden sind. Dieses Heft bringt zunächst auf S. 357 
bis 386 die der mehrfachen Teleyraphie gewidmete dritte Abthei- 
lung zum Abschluss: indem es als Schluss des die absatzweise 
vielfache Telegraphie behandelnden $ 17 eine erschöpfende Dar- 
stellung des Vielfuchtypendruckers von Baudot in seinen neueren 
und neuesten (bis 1890) Formen gibt und die Verwendung des 
Vielfachtelegraphen von Delany vorführt. 

In der von Zetzsche und Tobler bearbeiteten vierten Ab- 
theilung (S. 387 bis 448), welcher die automatische Telegraphie 
zugewiesen ist, gibt die Einleitung Aufschluss über Wesen, 
Vortheile und Nachtheile. Arten der automatischen Telegraphen. 
Dann wird eingehend der Wheatstone’sche Automat nebst der 
Verwendung desselben beim Gegensprechen und in Uebertra- 
geungsümtern behandelt und im Anschluss daran die Automaten 
von Brahie und Belz, Timm, Carlander, Delany und Vallance, 
sowie derjenige der Atlantic and Pacific Company. 

Ganz eigenartig ist der Inhalt der fünften Abtheilung 
(S. 449 his 554), welche die Ueberschrift: „Der Betrieb der elek- 
trischen Teleyraphen“ führt. Nachdem in der Einleitung zu 
dieser Abtheilung festgesetzt worden ist, in welchem Umfange 
hier der Begritt „Betrieb“ verstanden werden soll und welche 
Aufgaben dem „technischen Telegraphenbetriebe* zu stellen 
sind, wird zunächst dieser letztere in seinen Zweigen — An- 
nahme, Beförderung, Bestellung — durchgesprochen. Dann 
folgt eine gründliche theils theoretische, theils statistische Unter- 
suchung über die Leistungen der drei gebräuchlichsten Tele- 
graphenarten (Huyhes, Morse und Thomson) und eine übersicht- 
liche Zusammenstellung der durch die Untersuchung gewonnenen 
Ergebnisse. Diese zielbewusst durchgeführte Untersuchung zeigt, 
auf welchem Wege man zu einem wirklich brauchbaren und 
für den Betrieb selbst werthvollen Urtheile über diese Leistungen 
gelangen kann; sie lässt zugleich erkennen, wie unberechtigt 
und trügerisch zumeist die Wege sind, auf denen man zu den 
landläufigen und in den Schriften über Telegraphie mitgetheilten 
Urtheilen gelangt ist, und führt zu einigen beherzigenswerthen 
Winken über empfehlenswerthe Aenderungen im Betriebe. Das 
Vorwort lässt erkennen, dass sich der frühere Director der Ver- 
einigten Deutschen Telegraphen-Gesellschaft, @. Steinhardt, sehr 
wesentlich um diese 5. Abtheilung verdient gemacht hat. 

Die kurzen Schlussbetrachtungen ($ 23) eröffnen einen Aus- 
blick in die Zukunft, Andeutungen über die zu erwartende 
weitere Eintwickelung der elektrischen Telegraphie. 

Wie in den beiden ersten Heften, so sind auch im dritten 
Hefte Druck und Abbildungen klar und deutlich, die Stromliute 
möglichst übersichtlich, der ganze Aufbau des Stoffes aber 
scharf gegliedert und logisch geordnet. 
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Mit Abbildungen. 


Ueber diesen an Prött und Seelhoff patentirten Ac- 
cumulator (D.R.P. Nr. 43434) schreibt Stahl und Eisen 
in der Februarnummer des laufenden Jahres Nachstehendes: 

Diese Accumulatorconstruction hat den Zweck, die 
Anwendung der schweren Belastungsgewichte, welche bei 
einigermassen schnellem Arbeiten, in Folge der dann zur 
Wirkung kommenden grossen lebendigen Kraft, ausser- 
ordentlich heftige Stösse verursachen und oft grosse Zer- 
störungen anrichten, zu vermeiden und ein ruhiges und 
beliebig schnelles Arbeiten ohne jede Gefahr für irgend 
welche Constructionstheile des Accumulators selbst oder 
der Pressen u.s. w. zu ermöglichen. Auch soll dieser Ac- 
cumulator als Ersatz für Windkessel in Druckleitungen 
dienen, in welchem Falle das Mitreissen von Luft ver- 
mieden und die Anwendung von Luft geringerer Span- 
nung, als in der Leitung herrscht, möglich wird. . 

Es wird dies durch Anwendung von auf einen Kolben 
oder Plunger wirkendem Luftdruck statt des Belastungs- 
gewichtes erreicht, und hat sich dies bei den vier zur Zeit 
bereits in Betrieb befindlichen Accumulatoren vorzüglich 
bewährt. 

Der in Fig. 1 dargestellte Accumulator, bis jetzt der 
grösste, ist seit Ende Juli 1890 als Ersatz für einen Ge- 
wichtsaccumulator auf dem Bochumer Verein für Bergbau 
und Gussstahlfabrikation in Bochum in Betrieb, und zwar 
mit einem Wasserdruck von 500 at. Seine Vorzüge gegen- 
über einem Gewichtsaccumulator sind so in die Augen 
springend, dass genanntes Werk kurz nach Inbetrieb- 
setzung einen Accumulator derselben Art und Grösse für 
seine Anlage in Savona in Italien anfertigen liess. Auch 
das Gussstahlwerk Witten in Witten, welches seit etwa 
1/2 Jahren einen kleinen derartigen Accumulator hat, ist 
zur Anlage zweier Accumulatoren von etwa derselben Grösse, 
wie die in den Fig. 1 und 2 dargestellten, übergegangen. 
Der eine soll zum Betriebe von Schmiedepressen und der 
andere für eine Krahnanlage dienen, beide werden in näch- 
ster Zeit in Betrieb kommen. 

Die Anordnung und Einzelconstruction des Accumu- 
lators kann, dem jeweiligen Zweck entsprechend, sehr ver- 
schieden sein, die beiden gebräuchlichsten Constructionen 
sind in Fig. 1 und 2 dargestellt und zwar die erstere 
mit Uebersetzung, letztere ohne Uebersetzung für ver- 
hältnissmässig geringen Druck. 

Der Accumulator (Fig. 1) besteht im Wesentlichen aus 
einem Luftcylinder a mit Plunger a, und einem Wasser- 
cylinder b mit Plunger b4. Luft- und Wassercylinder sind 
durch die Holme cc, und drei Anker d mit einander ver- 


bunden. Der Querschnitt des Plungers a, ist etwa zehn- 
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mal so gross als der von b, befindet sich also im Cy- 
linder a ein Luftdruck von z. B. 50 at, so beträgt, wenn 
durch das Rohr e Wasser in den Cylinder b gedrückt und 
die mit einander verbundenen Plunger a, und b, gehoben 
werden, der Wasserdruck in b 500 at. Das Querschnitts- 
verhältniss kann jedoch selbstverständlich jedes beliebige 
sein. Steigen nun bei Zuführung von Wasser in dem Cy- 
linder b die Plunger, so wird die Luft in dem Cylinder a 
zusammengedrückt, und wird aus dem Cylinder b Wasser 
entnommen, so dehnt sich die Luft wieder aus und driickt 
die Plunger herunter, ohne dass hierbei, selbst bei schnellem 
Sinken, ein Stoss ausgeübt wird. Bei kleinem Luftraum 
würde natürlich beim Zusammendrücken der Luft der 
Druck beträchtlich zunehmen, wo dieses aber nicht er- 
wünscht ist, sind mit dem Arbeitscylinder a noch eine 
Anzahl Luftreservoire f... verbunden, und ist der Plunger a 
hohl gemacht, damit auch er als Luftreservoir dient. Auf 
diese Weise kann man die Differenz zwischen Anfangs- 
und Endspannung beliebig verkleinern. Für den Accumu- 
lator des Bochumer Vereins wurden ausser dem Arbeits- 
cylinder noch sechs Reservoire angebracht, welche rechnungs- 
mässig bei dem vollen Hube von 3 m eine Differenz von 
etwa 10 Proc. zwischen Anfangs- und Endspannung er- 
geben; es ist aber in Wirklichkeit die Differenz wesentlich 
geringer, und bei schnellem Arbeiten ist sogar die End- 
spannung noch etwas grösser als die Anfangsspannung, 
eine Erscheinung, welche von der lebendigen Kraft der 
Masse der Plunger herrübrt. Man kann sehr gut mit 
weniger Reservoiren auskommen, und sind deshalb in der 
Zeichnung nur vier Stück angegeben. 

Für manche Fälle ist es nun aber erwünscht, eine 
verhältnissmässig schnelle Zu- bezw. Abnahme des Druckes 
erzielen zu können, und werden dann die Reservoire f... 
fortgelassen, oder um beides erreichen zu können, ist 
hierfür, sowie auch, um bei etwaiger Erneuerung der 
Manschette des Cylinders a nicht alle Luft entweichen 
lassen zu müssen, das Absperrventil fi in dem Verbin- 
dungsrohr angebracht. Ist das Ventil f} geschlossen, so 
nimmt beim Steigen der Plunger der Luftdruck in « und 
dementsprechend auch der Wasserdruck in b zu, und 
zwar kommt er bei dem in der Zeichnung dargestellten 
Accumulator bei dem vollen Hube auf etwa das Doppelte 
des Druckes in der tiefsten Stellung. Das Absperren des 
Ventils f, darf natürlich erst bei der höchsten Stellung 
der Plunger erfolgen, da man sonst einen zu grossen 
Ueberdruck in dem Cylinder a erhalten würde. Man kann 
denselben aber auch so stark construiren, dass er diesen 
aushalten kann, und ist dann in der Lage, mit entsprechend 
höherem Druck zu arbeiten. Auch lässt sich, um das Ab- 
sperren in jeder beliebigen Stellung vornehmen zu können, 
ohne einen höheren Druck zu erhalten, in dem Kegel des 
Absperrventils oder in einem Umführungsrohr ein kleines, 
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sich nach den Reservoiren hin öffnendes Rückschlagventil 
anbringen, welches den Ueberdruck in diese entweichen 
lässt und sich an der höchsten Stellung der Plunger selbs- 
thätig schliesst. Auf diese Weise arbeitet der Accumu- 


lator in der unteren Stellung mit etwa dem halben Druck 
als in der oberen, was für viele Zwecke sehr werthvoll ist. 

Ein Verbrauch von Luft findet beim Arbeiten nicht 
da dieselbe Luftmenge 


statt, immer nur zusammen- 
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gedrückt wird und sich wieder ausdehnt. Der einzige 
Luftverlust, der vorkommen könnte, ist der durch Un- 
dichtigkeiten entstehende; er würde bei einer gewöhnlichen 
Kolben- oder Plungerdichtung allerdings sehr gross sein, 
so dass ein rationelles Arbeiten nicht möglich wäre. Diesem 
Uebelstande ist jedoch in der einfachsten Weise und voll- 
kommen dadurch abgeholfen, dass über der Dichtung 
(Stopfbüchse oder Manschette) eine Schicht Flüssigkeit, am 
besten Oel, steht. Es braucht also die Stopfbüchse oder 
Manschette nur gegen diese Flüssigkeit dicht zu halten, 
was sehr leicht zu erreichen ist, um das Durchgehen von 
Luft unmöglich zu machen, Damit man sich jederzeit da- 


von überzeugen kann, dass genügend Oel vorhanden, ist 
am Luftcylinder der Oelstandszeiger g mit verschiedenen 
Schaugläsern angebracht. Eine fernere Quelle für grosse 
Luftverluste würde der bohle, aus Stahlguss hergestellte 
Plunger a, sein, wenn nicht in demselben der wasserdichte 
Blecheylinder / so eingesetzt wäre, dass das zum Dichten 
der Stopfbüchse bezieh. Manschette dienende Oel gleich- 
zeitig in den zwischen Einsatz und Plunger verbleibenden 
Zwischenraum treten 
könnte. Es ist also 
auch hier, so lange 
Oel vorhanden, ein 
Durchgehen der Luft 
durch die Wandungen 
des Plungers unmög- 
lich, während sonst, 
auch bei dem besten 
Guss, bei 50 at oder 
noch höheren Drucken 
eine beträchtliche 
Menge Luftentweichen 
würde.  Sämmtliche 
Verschraubungen von 
Röhren sind besonders 
sorgfältig construirt 
und ausgeführt, so 
dass thatsächlich der 
Luftverlust ein auf- 
fallend. geringer und 
absolut nicht in Be- 
tracht kommender ist. 
Die Luftpumpe 
braucht deshalb auch 
nur, ausser beim 
ersten Füllen, selten 
auf ganz kurze Zeit in 
Betrieb gesetzt zu 
werden. 

Soll noch höherer 
Luftdruck, etwa über 
50 at, angewendet 
werden, um bei sehr 

grossen Accumula- 
toren die Dimensionen 
des Luftcylinders nicht 
zu gross zu erhalten, 
so können auch die 
Wandungen des 
schmiedeeisernen Luft- 
cylinders und der Re- 
servoire, in ähnlicher Weise wie der Plunger a,, durch 
einen Einsatz mit zwischenstehender Flüssigkeit vollkommen 
gegen Luftdurchlass gedichtet werden. Statt des Luftdrucks 
kann man auch flüssige Kohlensäure direct in den Cylinder 
hineinbringen oder ein Gefäss mit flüssiger Kohlensäure so 
mit dem Cylinder in Verbindung bringen, dass sich beim 
Steigen der Plunger die über der flüssigen stehende, gas- 
förmige Kohlensäure verdichtet und beim Heruntergehen 
wieder entwickelt. In diesem Falle können die Reservoire 
zur Erzielung derselben Druckdifferenz etwas kleiner ge- 
nommen werden, man muss dann aber statt Oel Glycerin 
zur Dichtung verwenden. Der zwischen dem Oelstandszeiger g 
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und dem oberen Absperrventil i, eingeschaltete Behälter 
dient zum etwaigen Nachfüllen von Oel. Zu diesem Zwecke 
werden die Ventileii, geschlossen und die Verschraubung X 
geöffnet, wobei die in dem Behälter eingeschlossene Luft 
entweicht. Nachdem der Behälter dann ganz oder zum 
Theil mit Oel gefüllt und die Verschraubung wieder ge- 
schlossen ist, öffnet man die Ventile i und ñ}, worauf das 
Oel in den Cylinder fliesst. Das Rohr / der Verschraubung 
führt zur Luftpumpe. Zum Ausrücken der Accumulator- 
pumpe in der höchsten oder irgend einer andern Stellung 
sind der schellenartig um den untern Theil des Plungers u, 
gelegte Arm m und die Zugstange n angebracht. Zur 
weiteren Sicherheit für den allerdings kaum denkbaren 
Fall, dass die Ausrückung versagen sollte, können ausser- 
dem noch die Bohrungen 00 vorgesehen werden, welche 
beim Ueberschreiten der Manschette oder Stopfbüchse das 
Druckwasser entweichen lassen. Soll die Manschette des 
Wassercylinders erneuert werden, so wird zunächst der 
Plunger a, in etwa der tiefsten Stellung an zwei oder 
drei Seiten solide unterstützt, alsdann der Verbindungskeil p 
entfernt, worauf, wenn für Abfluss des Wassers aus dem 
Cylinder b, z. B. durch die Steuerung gesorgt wird, der 
‘ Plunger b, durch sein Eigengewicht so weit sinkt, dass 
er mit der Oberkante des Cylinders b abschneidet. Als- 
dann werden die hölzernen Bufferringe q... entfernt, 
worauf man den mit Bajonettverschluss eingesetzten oder 
eingeschraubten Stutzring r der Manschette und diese 
selbst bequem beseitigen und wieder einsetzen kann. Der 
Plunger b, kann dann durch die Accumulatorpumpe wieder 
hochgedrückt und dann mit a, verbunden werden. 

Soll die Manschette des Luftcylinders erneuert werden, 
so drückt man am besten, um Luftverlust möglichst zu 
vermeiden, die Plunger bis in die höchste Stellung, worauf 
man das Ventil fı schliesst und die dann noch vorhandene 
Luft des Cylinders u durch die Verschraubung k ent- 
weichen lässt; darauf entfernt man die Bufferringe q... 
und lässt beide Plunger zusammen sinken, bis sich a, auf 
den Cylinder b stützt, wobei das obere Ende von a so 
weit aus dem Cylinder heraustritt, dass man die Man- 
schetten bequem auswechseln kann. Wird statt der Man- 
schette für den Lufteylinder eine Stopfbüchse angewendet, 
so ist das Herunterlassen des Plungers natürlich nicht 
nöthig. 

Für hydraulische Krähne u. s. w., also für verhält- 
nissmässig geringen Druck, kann man die Plunger auch 
ohne Uebersetzung machen, so dass der Luftplunger gleich- 
zeitig Wasserplunger ist. Eine derartige Construction ist 
in Fig. 2 dargestellt und zwar für etwa 7501 Wasser- 
inhalt und 75 at. Die Verbindung des Lufteylinders mit 
dem Wassercylinder kann hier wieder, wie in Fig. 1, durch 
Holme und Säulen, oder, wie in Fig. 3, durch directe 
Flanschenverbindung erfolgen. Im ersteren Falle kann 
man zur Dichtung Stopfbüchsen verwenden, welche man, 
ohne sonst etwas losnehmen zu müssen, verpacken kann, 
während man im zweiten Falle Manschetten verwendet, 
behufs deren Auswechselung man den Lufteylinder heben 
muss, wobei natürlich die Rohrverschraubung über dem 
Absperrventil zu lösen ist. 

Die Ausrückung der Accumulatorpumpe beim höchsten 
Stande des Plungers erfolgt durch den Hebel m, an dessen 
in den Presscylinder hineinragendem Ende der untere vor- 
springende Rand des Plungers angreift und denselben 


hebt. Der Hebel kann natürlich auch nach oben so weit 
gedreht werden, dass der vorstehende Rand des Plungers 
an demselben vorbeigeht, damit man den Plunger bequem 
einsetzen und herausnehmen kann, wobei auch der Grund- 
ring der Stopfbüchse herausgenommen werden muss. Als 
Sicherung für den Fall, dass einmal die Ausrückung ver- 
sagen sollte, kann man auch hier, wie bei dem Hochdruck- 
accumulator, am unteren Ende des Plungers Bohrungen 
anbringen, durch die, bei Ueberschreitung des höchsten 
Standes, die überflüssige Druckflüssigkeit entweicht. 

Als Vortheile der Luftaccumulatoren, deren alleiniges 
Ausführungsrecht die Firma L. W. Breuer, Schumacher 
und Co. in Kalk besitzt, gegenüber den Gewichtsaceu- 
mulatoren, werden uns folgende bezeichnet: 

1) wesentlich geringere Anlagekosten gegenüber den 
Gewichtsaccumulatoren, besonders bei grossen Anlagen; 

2) absolut ruhiger und stossfreier Gang und deshalb 
Zulässigkeit grosser Geschwindigkeiten, ohne jede Gefahr 
der Zertriimmerung oder Beschädigung des Accumulators 
selbst oder sonstiger Constructionstheile; 

3) ausserordentlich geringes Gewicht, so dass der 
Accumulator sehr bequem auch auf Schiffen zu verwenden 
ist und leicht beweglich gemacht werden kann, was z. B. 
für Nietmaschinen und fahrbare Krähne sehr wichtig ist; 

4) die Möglichkeit, mit verschiedenen Drucken arbeiten 
zu können, und 

5) Fortfall der grossen Führungsgerüste oder Thürme 
und Entbehrlichkeit grosser Fundamente. 


Die Herstellung der Luftspitzen (Aetzspitzen). 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
Mit Abbildungen. 


Vor etwa einem Jahrzehnt konnte man auf dem Ge- 
biete der Spitzenindustrie eine epochemachende Erfindung 
verzeichnen, durch welche die bis dahin für unlösbar ge- 
haltene Aufgabe, die sogen. echten, alten Handspitzen 
(venetianische, irische u. s. w.) auch auf mechanischem 
Wege herzustellen, ihrer Verwirklichung entgegengeführt 
wurde. 

Besonders die Schweiz, soweit nachweisbar das Ge- 
burtsland dieser Erfindung, und unser sächsisches Erz- 
gebirge haben es verstanden, dieselbe derart zu vervoll- 
kommnen, dass die auf der Stickmaschine jetzt erzielten 
Producte Verwunderung hervorrufen, und es wird deshalb 
gestattet sein, im Nachstehenden etwas näher auf den 
Ursprung und die weitere Entwickelung dieser Erfindung 
einzugehen. | 

Mit dem Namen Luftspitze oder Aetzspitze, wie sie 
bisweilen auch heisst, bezeichnet man ein Product, welches 
dadurch erhalten wird, dass man mit der Nadel auf 
mechanischem Wege einen Grundstoff bestickt, der nach 
Vollendung der Stickerei zerstört wird, so dass nur noch 
das durch die Nadel erzeugte Fadengebilde — die Spitze — 
zurückbleibt. Abgesehen von dem für die letzteren ge- 
wählten Muster wird die Spitze hierbei je nach Wahl des 
Materials für Grundstoff und Nadelfaden, sowie der für 
die Verarbeitung des letzteren zu Grunde gelegten Stich- 
bildung einen verschiedenartigen Charakter zeigen. 

Die ersten zuverlässigen Angaben über die Herstellung 
von Luftspitzen finden sich in dem amerikanischen Patent 
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Nr. 280094 (angemeldet am 29. November 1882, ertheilt 
am 26. Juni 1883) der Firma Wetter fréres in St. Gallen, 
Schweiz, dessen Anspruch folgendermassen lautet: 

„Ihe process of manufacturing open-work fabrics, 
consisting in first embroidering vegetable fiber on a ground 
of animal fiber and then dissolving the latter in a solution 
of chloride of lime.“ 

Behufs Erzeugung der Spitze verfuhr genannte Firma 
nach Angabe der Patentschrift in der Weise, dass sie 
einen Grundstoff aus Seide mit einer Stickerei aus Baum- 
wolle versah und das so erhaltene Product mit einer 
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Fig. 3. 
Halter, Herstellung der Luftspitzen. 


Lösung von Chlorkalk so lange behandelte, bis die Seide 
vollständig zerstört war. Es blieb somit nach diesem Ver- 
fahren, wenn man auch die weiteren Vorschläge der Er- 
finder, sowohl Seide als Baumwolle durch ein anderes ent- 
sprechendes Material zu ersetzen und für den aus Thierfaser 
hergestellten Grundstoff das geeignete Lösungsmittel zu 
suchen, beachtet, immer eine aus minderwerthigem Material 
hergestellte Spitze, 
während das werth- 
volle Material ver- 
nichtet wurde. 
Nach diesem | 
ersten Versuch lag  # 
es nun sehr nahe, | 


verlangte, der den Zweck hatte, das Papier während des 
Durchstichs der Nadeln festzuhalten und die für die Auf- 
nahme der eigentlichen Zierstiche zuerst gebildeten Unter- 
stiche zu verhindern, ihre Lage zu verändern. 

Ein derartiger Hilfsapparat ist in den beistehenden 


Fig. 1 bis 4 wiedergegeben und rührt von Jos. Halter in 


Rebstein (St. Gallen) her. Nach Angabe der deutschen 
Patentschrift Nr. 17903 aus dem Jahre 1882 (das Patent 
ist bereits erloschen) besteht derselbe nach der in den 
Fig. 1, 2 und 3 gegebenen Ausführungsform aus zwei ge- 
zahnten Schienen A aus Holz, Eisen oder Weissblech, 
welche sich von beiden Seiten gegen das Papier an- 
legen und durch feste lothrechte Arme, die oben an der 
wagerechten Traverse der Stickmaschine befestigt sind, 
gehalten werden. Die inneren Ecken a zwischen zwei 
Bogen oder Zähnen gewähren den Nadeln den Durchgang. 
Der in Fig. 4 wiedergegebene Apparat unterscheidet sich 
von dem erwähnten einestheils durch die verschiedene Be- 
festigungsweise am Maschinengestell, anderentheils können 
für den Durchlass der Nadeln nebst den Einkerbungen 
Löcher in einem flachen Stabe oder in federnden Zungen 
angebracht werden, wodurch ein noch sichereres Festhalten 
des zu bestickenden Stoffes erzielt wird. 

In den beiden Supporten B (Fig. 4), welche an der 
Traverse A des Maschinengestelles befestigt sind, ist eine 
Welle C drehbar; die Arme D sind fest auf dieser Welle 
und tragen den Winkelstab E, an welchem entweder mit 
Löchern versehene federnde Zungen a oder ausgekerbte 
Blechschienen b oder ganze, mit Löchern versehene Blech- 
schienen c angebracht sind. 

Bei solchen Stickmaschinen, bei welchen nicht wie 
bei den Heilmann’schen ein die Nadeln führender Wagen 
den Apparat während des Durchstechens der Nadeln an 
den Stickgrund drückt, muss derselbe durch eine besondere 
Bewegung beim jeweiligen Durchgehen der Nadeln durch 
den Grund an denselben angedrückt werden, was hier 
durch Welle C, Hebel d und Excenter e erfolgt. Zur Er- 
zeugung des Dessins kann sich der Rahmen mit der 


Stickerei in der 
A Zwischenzeit frei 

z 7 bewegen. 
B B Eine grössere 


Zukunft war dem 
Verfahren beschie- 
den, welches nicht 
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auch den umgekehr- d das wenig Festig- 
ten Weg einzu- snuje: i Baba, UUDDLDIEEIEE ERFFEREFFR = keit besitzende Pa- 
schlagen, d.h. einen pier anwendete, 
minderwerthigen sondern einen durch 
Grundstoff mit Fa- chemische Lisungs- 


den aus werthvol- 
lerem Material zu 
besticken. Um 
hierbei gleichzeitig 
auch das chemische 
Lösungsmittel zu 
umgehen, wandte man für den ersteren zunächst einfach 
Papier an, das man nach dem Besticken durch einen Wasch- 
process beseitigte. Dieses Verfahren hat aber nur eine 
ganz beschrünkte Anwendung gefunden, weil sich das 
Papier für viele Stickereien nicht widerstandsfähig genug 
zeigte und auch für einfache Muster einen Hilfsapparat 


Fig. 4. 
Halter, Herstellung der Luftspitzen. 


mittel zerstörbaren 
Grundstoff aus 
Pflanzenfaser als 
Unterlage für die 
zu erzeugende 
Spitze benutzte. 
Wie sich aus der amerikanischen Patentbeschreibung 
Nr. 337687 und englischen Patentschrift Nr. 7931 A.D. 
1885 von Jean Krüsi ın St. Gallen (Schweiz) ergibt, haben 
sich bei Ausführung dieses letztbezeichneten Verfahrens 
zwei Methoden ausgebildet. Nach der einen wird das ge- 
wöhnlich aus Baumwolle hergestellte Grundgewebe vor 
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dem Besticken in ein Bad verdünnte Säure (Schwefel- oder 
Salzsäure) gebracht, dann getrocknet und nach dem Be- 
sticken einer hohen Temperatur ausgesetzt, was eine Zer- 
störung des Grundstoffes zur Folge hat. Bei der zweiten 
Methode dagegen wird der Unterstoff erst nach dem Be- 
sticken mit Säure behandelt und der zur Hervorbringung 
der Stickerei verwendete Stickfaden vor seiner Verarbei- 
tung mit einem Material präparirt, welches die spätere 
Einwirkung der Säure neutralisirt, die Stickerei also vor 
einer Zerstörung bewahrt. Als geeignet für die Behandlung 
des Stickfadens aus Wolle, Seide und Metall schlägt Krüsi 
den Salmiakgeist vor, den er auch durch eine Lauge bezieh. 
alkalische Lösung ersetzen will. Der Grundstoff wird, 
nachdem er mit dem präparirten und wieder getrockneten 
Faden bestickt ist, mit Säure behandelt und schliesslich 
durch Auswaschen beseitigt. 

Zur Beseitigung des durch die Carbonisation zer- 
störten Grundstoffes schlägt Frederic Hungersford Bowman 
in Halifax, Grafschaft York (England), in den ihm er- 
theilten englischen Patenten Nr. 11478, 16420 und 17 283 
aus dem Jahre 1888 für das Auswaschen ein Behandeln 
der getrockneten und carbonisirten Stickerei mit einem 
Wasser-, Luft- oder Dampfstrahl vor oder das Einschlagen 
der Stickerei in Tücher und darauf folgendes Klopfen. Die 
nach Beseitigung des Grundstoffes übrig bleibende Spitze 
wäscht Bowman in Wasser mit einem geringen Zusatz 
von Alkali aus, um jede Spur von dem Stickfaden anhaf- 
tender Säure zu beseitigen. 

An Stelle der Schwefelsäure und Salzsäure bezieh. 
des Chlors wendet derselbe Erfinder ferner alle Salze an, 
welche durch ihre Zersetzung in der Hitze Säuren ent 
wickeln, die eine Zerstörung der Pflanzenfaser herbeiführen. 
Als geeignet erscheinen ihm hierbei besonders Aluminium- 
chlorid und Zinkchlorid. 

Eine weitere Ausbildung erfuhr das Verfahren zur 
Herstellung von Luftspitzen durch Frederick Charles Juncker 
in Paris. Derselbe stellte nach Angabe der deutschen 
Patentschrift Nr. 36819, amerikanischen Patentbeschrei- 
bung Nr. 358156 und englischen Patentscbrift Nr. 17 148 
A. D. 1886 die Spitzen aus Wolle, Seide u. dgl. edlem 
Material nicht in der Weise her, dass er einen aus Pflanzen- 
faser angefertigten Grundstoff bestickte und dann durch 
ein die Faser zersetzendes Lösungsmittel zerstörte, sondern 


er stickte auf Guttapercha und löste dies alsdann in 


einem geeigneten Lösungsmittel (Schwefelkohlenstoff, Benzin 
u. dgl.) auf. 

Es war hierdurch das Mittel an die Hand gegeben, 
besonders werthvolle Materialien, wie Seide, echte Metall- 
fiden u. dgl. zu Spitzen zu verarbeiten. Während die zum 


Zerstören des Grundstoffes in Vorschlag gebrachten Säuren . 


und Alkalien sämmtlich die Stickerei etwas angreifen, be- 
sonders aber den aus reinen Metallfäden oder mit Metall- 
fäden verzwirnten Garnen den Glanz nehmen, lassen Sch wefel- 
kohlenstoff, Benzin u. dgl. diese Materialien unbeschädigt, 
ausserdem ermöglichen diese Lösungsmittel auch die Her- 
stellung verschiedenfarbiger Spitzen, da sie die Farben 
wenig beeinflussen, während die bereits benannten Verfahren 
im Allgemeinen nur weisse Spitzen im Auge haben. 

Ein weiterer Vorschlag Juncker’s, das Grundgewebe 
zu zerstören, welcher sich aber nur bei Spitzen anwenden 
lässt, die aus reinen Metallfäden hergestellt sind, geht 
dahin, dasselbe durch Verbrennung zu beseitigen und die 


Cabinet-Beleuchtung mittels elektrischer Glühlampe im Wandreflector. 
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so erhaltene Spitze sodann behufs Wiederherstellung des 
Glanzes durch ein Bad aus Gold-, Silberlösung o. dgl. zu 
ziehen. 

Zum Schlusse mögen noch einige Worte über die bei 
Herstellung der Luftspitzen angewendeten Sticharten ge- 
sagt sein. Wie bereits in der Einleitung angeführt, wird 
das Aussehen der Spitze mit von der Wahl des Stiches 
abhängig sein. Im Allgemeinen verfährt man in der Weise, 
dass man mit der Plattstichstickmaschine auf dem Grund- 
stoff zunächst ein Halt und Zusammenhang gebendes Ge- 
rippe in bekannter Weise hervorruft und dann zwischen 
dasselbe Spachtelstiche legt und zu den gewünschten Zier- 
gebildeten verschlingt. Neben der Plattstichstickmaschine 
hat in den letzten Jahren auch die Steppstichstickmaschine 
bei der Anfertigung von Luftspitzen eine vielseitige Verwen- 
dung gefunden. Besonders hat man sie dann verwendet, 
wenn es sich um die Herstellung netzartiger Luftspitzen 
handelte. Man verfuhr und verfährt hierbei noch heute 
im Allgemeinen in der Weise, dass man auf dem Grund- 
stoff sich kreuzende Steppstiche stickt und diese wieder 
an den Knotenpunkten, wo sich die einzelnen Fäden über- 
decken, so umstickt, dass gewisse Arten von Verknotungen 
entstehen, welche die Steppstiche nach dem Zerstören des 
Grundstoffes in ihrer gegenseitigen Lage halten. Das ge- 
kennzeichnete Verfahren wird von Johannes Singer in Plauen 
ausgeführt und ist Gegenstand des Schweizer Patents Nr. 241 
K1. 89, veröffentlicht am 12. Februar 1889. Nach Bedarf 
kann die Stickerei, welche sich Besonders durch ihre Leich- 
tigkeit auszeichnet, solange der Grundstoff noch ausgespannt 
ist, auch noch mit, eine Musterung hervorrufenden Platt- 
stichgebildeten versehen werden. 


Cabinet-Beleuchtung mittels elektrischer Glüh- 
lampe im Wandreflector. 
Mit Abbildung. 


Die durch die Abbildung veranschaulichte elektrische 
Cabinet-Beleuchtung von Albert Friedländer in Berlin bat 
vor anderen ähnlichen Neuerungen den Vortheil, dass sie 
ihrer einfachen Einrichtung 
halber überall leicht aufgehängt 
werden kann. Die Glühlampe 
des Apparates ist in einem mit 
Schutzglas versehenen Hohl- 
spiegel auf polirtem Wandbrett 
angebracht; sie steht durch 
zwei Leitungsdrähte b,b mit 
einer gewöhnlichen Braunstein- 
cylinderbatterie von 5 bis 
6 Elementen und durch zwei 
andere a, a mit dem Ausschalter 
in Verbindung. Letzterer kann 


ebenso wohl gleich am Reflector bb 
wie in beliebiger Entfernung Elektrische Glühlampe im 
Wandreflector. 


davon angebracht sein. Das zu 
erzeugende Licht, dem zweier 
Normalkerzen gleich, ist zwar nicht zu regelmässig zu be- 
nutzender Beleuchtung bestimmt, doch jeden Augenblick 
gebraucbsfähig und erhellt den Raum je nach der Grösse 
der Batterie drei bis vier Minuten lang und darüber. Die 
Elemente enthalten nur Salmiakwasser und können Jahr 
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und Tag brauchbar stehen. Dieses „Nothlicht“ scheint 
demnach zur Verhütung von Feuersgefahr beim Betreten 
feuergefährlicher Räume, in dunklen Corridoren u. s. w. 
einem Bedürfniss abzuhelfen, zumal da man den Apparat 
mit Thürcontact verbinden, folglich beim Oeffnen einer Thür 
gleich leuchtend haben kann. Die Cabinet-Beleuchtung, 


einschl. Glühlampe, 10 m Doppelleitungsdraht und Aus- 


schalter, mit 6 Elementen, wird von obengenannter Firma 
zum Preise von 36 M. geliefert. 


Die elektrischen Locomotiven der City and 
South London Railway. 


Mit Abbildung. 


Die etwas über 5 km lange und vier Zwischenstationen 
enthaltende City and South London Eisenbahn, welche am 
4, November 1890 eröffnet worden ist, ist ganz unterirdisch 
geführt, doch liegt sie nirgends über 12 m unter der Erd- 
oberfläche. Ihre beiden Geleise liegen in zwei getrennten, 
aus siebentheiligen Gusseisenröhren von 0,5 m Länge her- 
gestellten Tunneln, von denen der eine so viel über dem 
andern liegt, dass die Fahrgäste unter ihm hinweg nach 
dem andern gelangen können. Ueber die sonstigen in- 
teressanten Eigenthümlichkeiten dieser Bahn sei auf En- 
gineering, 1890 Bd. 50*S. 550, sowie auf Electrician, 
1890 Bd. 26 S. 9, 12, 191, verwiesen und die noch weit 
ausführlicheren Mittheilfmgen in dem Engineer, 1890 
Bd. 70 * S. 382; eine kurze Mittheilung über diese Bahn 


Die elektrischen Locomotiven der City and South London Railway. 


findet sich auch in der Verkehrszeitung, 1891 *S. 151. 
Hier mag nur Einiges über die elektrischen Locomotiven 
berichtet werden. Im November 1890 waren zehn geliefert, 
vier weitere nahezu fertig. Jede wiegt etwa 10t und 
läuft auf zwei Achsen. Auf jede Achse ist, wie die zuge- 
hörige Abbildung sehen lässt, der Anker eines Elektro- 
motors aufgesteckt, so dass die Wagenachse die Motor- 
welle bildet. Beide Achsen sind von einander ganz unab- 
hängig; irgend welche Uebertragung ist nicht vorhanden. 
Die Anker haben Reihenwickelung und machen bei 24 km 
Geschwindigkeit in der Stunde 190 Umdrehungen in der 
Minute; dies ist die gewöhnliche Fahrgeschwindigkeit, doch 
können die Locomotiven mit etwas mehr als 40 km laufen. 
Ihre höchste Leistung ist 40 HP. Beide Motoren werden 
mittels desselben Umschalterhebels regulirt, durch Ein- 
und Ausschaltung von Widerständen. Letztere sind theils 
Gusseisenplatten, theils Drahtrollen und sind längs der 
Seiten angeordnet; weite Luftriume verhiiten ein Warm- 


Hasert’s indirecte Achromatisirung eines terrestrischen Fernrohres. 
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der Bewegungsrichtung durch Umkehrung der Polarität 
der Feldmagnete. Der Strom wird von einer in der Avb- 
bildung durch die untere gestrichelte Linie angedeutete 
Mittelschiene aus zugefiihrt, durch drei schwere Gleitstiicke, 
welche auf der Schiene gleiten und sich jeder Unebenheit 
anpassen können; die Mittelschiene ist aus einem dem Bahn- 
damm entlang laufenden Stahlkanale hergestellt. Als Rück- 
leitung dienen die Bahnschienen, deren Höhenlage die obere 
gestrichelte Linie in der Abbildung andeutet. Doch sind 
vier kupferne Zuleitungen entlang dem Damme geführt und 
an verschiedenen Stellen mit dem Stahlkanale verbunden, 
damit die Spannung des Stromes möglichst gleich erhalten 
werde, und zwar auf 500 Volt; jeder Zuleiter enthält 
61 Drähte Nr. 14 der Birmingham-Lehre; isolirt sind sie 
mit Fowler-Waring-Masse, ferner besitzen sie eine Blei- 
schutzhiille. Die Mittelschiene besteht aus gut leitendem 
Stahl und ist von der Shelton Iron and Steel Company in 
Stoke-on-Trent besonders für diesen Zweck gewalzt worden. 
Die einzelnen Stäbe sind polirt und durch Kupferstreifen 
verbunden. Sie ruhen auf Glasisolatoren und bei 500 Volt 
soll die Ableitung nicht mehr als | Ampere betragen, so 
dass dadurch weniger als 1 HP verloren ginge. 

Den gesammten Strom für die zehn Züge liefern drei 
Edison-Hozkinson-Dynamo, deren jede von einer mit 100 Um- 
drehungen laufenden Dampfmaschine durch Riemen ge- 
trieben wird, bei 140 Pfd. Dampfdruck. Die Leistung der 
Dynamomaschinen ist 450 Ampère bei 500 Volt; der elek- 
trische Wirkungsgrad ist 0,96,. der von Dampfmaschine 
und Dynamo aber 0,75. 

In jeder Station ist eine Signalhütte mit einem Satz 
etwas abgeänderter Blockapparate, welche Dutton und Co. 
in Worcester geliefert haben. Die Blockabschnitte sind 
so gelegt, dass von den zehn auf den Geleisen fahrenden 
Zügen gewöhnlich nicht mehr als drei zugleich abfahren 
können. Die Herstellung der Bahn selbst hat rund 
2°%4 Million Mark für das Kilometer gekostet. 


Hasert’s indirecte Achromatisirung eines ter- 
restrischen Fernrohres. 


Dieselbe wird bei einem terrestrischen Fernrohre mit 
vier Ocularlinsen (planconvexen Kronglaslinsen) erzielt, und 


.zwar dadurch, dass eine Correctivlinse, bestehend aus einer 


Combination von einer concaven Flintglaslinse und einer 
biconvexen Linse aus Kronglas, zwischen den beiden Linsen 
des ersten Ocularstiickes (d. i. das dem Objectiv näher 
stehende) eingeschaltet ist. Das vom einfachen Kronglas- 
objectiv erzeugte umgekehrte Bild eines Gegenstandes wird 


. mit allen Fehlern der chromatischen und sphärischen Ab- 


weichung behaftet sein; die von diesem ausgehenden 
Strahlen gelangen auf die erste Sammellinse des ersten 
Ocularstiickes, werden von dieser zusammengefasst und 
auf die genannte, dieser Einrichtung eigenthümliche Cor- 
rectionslinse geleitet, durch diese von den Fehlern befreit, 
und gelangen auf die zweite Linse des Ocularstiickes 
welche bei der Bildformung wesentlich mitwirkt, von wo 
sie auf die erste Linse des zweiten Ocularstiickes treffen, 
hinter welcher nun ein scharfes aufrechtes Bild des beob- 
achteten Gegenstandes entsteht. 

Dass diese von Prof. Bruno Hasert in Eisenach er- 


werden. Ein zweiter Umschalter gestattet die Umkehrung | dachte neue Achromatisirung, welche mittels D.R.P, 


a Google 
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Nr. 43377 vom 11. Juni 1888 gesetzlich geschützt ist, 
eine wesentliche Verbesserung für terrestrische Fernrohre 
bedeutet, ist auch von Fachleuten bereits anerkannt worden. 
So schreibt unter Andern H. Bruns in den Astronomischen 
Nachrichten Nr. 2910 über ein mit solcher Einrichtung 
versehenes Fernrohr, dass er innerhalb eines Gesichtsfeldes 
von 1° ein völlig farbenreines Bild von überraschender 
Schärfe erhielt. Bilder von Doppelsternen mit 10’ Distanz 
erscheinen ohne weiters getrennt, von solchen mit 2,8 bis 
3,9‘ Entfernung deutlich länglich. Seinem, diese Fern- 
rohre in optischer Hinsicht als ausgezeichnet bezeichnenden 
Urtheile schliesst sich auch Folie in Brüssel an; der Vor- 
theil, bei kurzer Brennweite des Objectivs doch einen 
grossen Durchmesser desselben wählen zu können und sie 
durch ein grosses Gesichtsfeld mit bedeutender Lichtstärke 
zu erhalten, ist auch nicht zu unterschätzen. R. 


maneton Umschalter für kleinere Telephon- 
ämter. 
Mit Abbildungen. 


Der französische Telegraphencontroleur Mandroux hat 
einen Telephonumschalter für 60 Leitungen hergestellt, da 
er annimmt, dass eine Telephonistin 60 Theilnehmer ent- 
sprechend bedienen könne. Es werden in dem Amte mit 
bis zu 300 Theilnehmern 2 bis 5 Schränke neben einander 
gesetzt. Der Umschalter ist für Netze mit einfachen Lei- 
tungen bestimmt, kann jedoch auch leicht für Netze mit 
Doppelleitungen umgestaltet werden. 

An dem Schranke ist für jede Leitung eine Umschalte- 
Klinke, ein Stöpsel und eine Fallklappe vorhanden; ferner 
erhält der Schrank einen Telephonapparatsatz, der mit 
einer verschiebbaren Metallschiene verbunden ist und durch 
diese mit Hilfe je eines Contactknopfes mit jeder Leitung 
verbunden werden kann. Solange die Stöpsel nicht ge- 
braucht werden, stecken sie in einer Leiste unter den 
Klinken. 

Die Klinken (Conjoncteurs) haben eine von der sonst 
üblichen abweichende Anordnung. Nach Fig. 1 und 2 
besteht jede Klinke aus zwei Messingplatten A und B, 
welche durch eine 
Ebonitschicht E von 

einander getrennt 

sind; an der oberen 
Platte ist aber durch 
das Schräubchen V 
eine Stahlfeder FR be- 
festigt, welche sich 
für gewöhnlich an die 
untere Platte anlegt 
und dieselbe leitend mit A verbindet. Von der Mitte der 
Feder aus ragt ein kleines abgerundetes Stiftchen r in 
ein kreisförmiges Stöpselloch C der Platte A hinein. Wird 
in das Loch C ein Stöpsel eingesteckt, so drückt der- 
selbe durch den Stift r die.Feder R von der unteren 
Platte B hinweg und löst dadurch die Verbindung zwischen 
A und B, tritt aber dafür selbst mit A in leitende Ver- 
bindung. 

Die Stöpsel (Fig. 3) haben nichts Besonderes. Ihre 
Messingspitze ist abgestumpft und durch einen Hartgummi- 
stulp vom Handgriffe geschieden. Von dem Messingkörper 
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aus läuft eine biegsame Leitungsschnur nach einer an der 
Hinterseite der vorderen Schrankwand liegenden Leiste 
und ist an dieser mit einem von der Theilnehmerleitung 
kommenden Drahte verbunden; von da führt ein Draht 
weiter nach einer zu dieser Leitung gehörigen kleinen 
Contactfeder ! (Fig. 5), welche für gewöhnlich an dem 
Schräubchen v anliegt und 
dann durch dieses leitend mit 
der oberen Platte A der Klinke 
der Leitung verbunden ist. 
Fig. 4 lässt die Anordnung der 
Leitungsschnuren deutlich 

sehen; jede derselben wird durch ein eingehängtes kleines 
Bleigewicht gespannt erhalten. Die Länge der Schnuren 
wird so gross gewählt, dass jede derselben das Einstecken 
ihres Stöpsels in ein beliebiges Loch des eigenen Schrankes, 
ja selbst der zunächst gelegenen fremden Schränke ermöglicht. 

Die Klappenelektromagnete weichen nicht von der ge- 
wöhnlichen Anordnung ab. Sie sind unterhalb der Löcher 
angebracht, in denen die Stöpsel für gewöhnlich stecken. 

Der Telephonapparatsatz (Manipulationsapparat) ist 
mit der verschiebbaren Metallschiene pr (Fig. 5) ver- 
bunden. Von dersel- 
ben stehen nach oben 
die Häkchen C4, Co, 
Cz... empor, deren 
Spitze neben den Con- 
tactfedern ? liegen. 
Oberhalb beider enden 
die Contactknöpfe b,, 
bu,b3....; die Con- 
tactstifte derselben 
werden für gewöhn- 
lich durch eine Spiral- 
feder nach oben ge- 
drängt, so dass das 
untere kegelförmige 
Ende des Stiftes weder 
mit dem betreffenden 
Häkchen C, noch mit 
der Feder ! in Be- 
rührung steht. Wird 
aber ein Contact- 
knopf b nach unten 
gedriickt, so wirkt er 
zunächst auf das 
Häkchen C und drängt 
die Schiene pr nach 
rechts, dann tritt er 
mit der Feder / in 


Fig. 3. 
Stöpsel zu Mandroux’ Umschalter. 
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Berührung und drängt Fig. 4 
dieselbe von der Leitungsschnuren zu Mandroux’ Umschalter. 
Schraube v hinweg, 


endlich schnappt er unter dem Häkchen C ein und wird 
durch dieses gefangen, da die Spiralfeder r die Schiene pr 
wieder nach links drückt. Das Häkchen C lässt den Stift 
dieses Contactknopfes erst wieder frei, wenn ein anderer 
Contactknopf niedergedrückt wird, oder der in Fig. 4 links 
sichtbare Knopf, der an Schränken für 60 Theilnehmer 
der 61. ist. Der Apparat der Telephonistin bleibt daher 
stets nur mit der Leitung desjenigen Theilnehmers ver- 
bunden, deren Contactknopf sie zuletzt niedergedrückt hat. 
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Die untere Platte B jeder Klinke steht durch den 
Elektromagnet der Fallklappe hindurch mit der Erde in 
Verbindung. Für gewöhnlich kann daher jeder Theil- 
nehmer durch Entsenden des Rufstromes seine Klappe zum 
Fallen bringen. Ruft z. B. der Theilnehmer #, so fällt 
die Klappe 4; die Telephonistin drückt dann auf den 
Contactknopf 4 und schaltet so ihr Telephon an die Lei- 
tung L,; hat sie dann erfahren, dass der Theilnehmer 2 
gewünscht wird, so drückt sie auf den Contactknopf 2, 
sendet dem Theilnehmer 2 den Ruf und meldet ihm durch 
ein Wort, dass er verlangt wird; darauf verbindet sie ihn 
durch das Einstecken des Stöpsels 4 in die Klinke 2 mit L, 
und endlich drückt sie den 61. Knopf, um ihr Telephon 
von L, abzuschalten. An die nun verbundenen Lei- 
tungen Ly, Ly ist der Elektromagnet der Klappe # noch 
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Apparatsatz zu Mandroux’ Umschalter, 


über l? und v angeschaltet und mittels desselben kann 
daher das Schlusszeichen gegeben werden. 

Wenn in ein Vermittelungsamt 300 Leitungen ein- 
geführt sind, so stellt Mandroux 6 Schränke für je 
60 Theilnehmer auf; diese bilden zwei Gruppen A,B,C 
und D, E, F, wobei B und E die mittelsten Schränke ihrer 
Gruppe sein mögen. B und E erhalten nun jeder nur 
30 Theilnehmer und ihre 30 frei gebliebenen Platten mit 
Stöpsellöchern werden durch 30 Drähte paarweise unter 
einander verbunden. Während des lebhaftesten Verkehrs 
sind 6 Telephonistinnen im Dienst, sonst nur 4. Wünscht 
nun ein Theilnehmer in A mit einem solchen in D ver- 
bunden zu werden, so ruft die Telephonistin am Schranke A 
die Telephonistin an Æ und diese verbindet den gewünschten 
Theilnehmer in D mit derjenigen Klinke in Æ, mittels 
deren sie eben von A her gerufen worden ist, die Tele- 
phonistin an A aber verbindet ihren Theilnehmer mit der 
Klinke in B, mittels deren sie selbst eben die Telephonistin 
an E gerufen hatte. 

Hieraus geht zugleich hervor, dass man die Schnur 
des zweiten von zwei mit einander verbundenen Theil- 


Elektrische Lampe „Stella“ für Minenzwecke. 
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nehmern mit einem dritten Theilnehmer verbinden kann 
u. s. f.; man kann davon zum Abgeben von Cursen, Cir- 
cularen u. dgl. Gebrauch machen. 

Lässt man die erwähnte Schiene sich, anstatt sie seit- 
wärts zu verschieben, um eine wagerechte Achse drehen, so 
wird die Verbindung der Häkchen C mit den kegelförmigen 
Enden der Stifte b noch einfacher. Diese Aenderung hat 
Mandroux jüngst eingeführt. (Zeitschrift für Elektrotechnik, 
1891 *S. 149.) 


Elektrische Lampe „Stella“ für Minenzwecke. 


In den Comptes rendus, 1890 Bd. 111 8.301, hat de Gerson 
über die für Minenzwecke von einer englischen Gesellschaft 
gelieferte elektrische Lampe „Stella“ folgende Angaben 
gemacht. Das Gewicht ist 1600 g, die 
A) Leuchtkraft 1 Kerze. Sie brennt 12 Stun- 
den ganz regelmässig, doch kann sie bis 14, 
ja selbst 16 Stunden aushalten. Sie ladet 
sich in 5 Stunden wieder durch einen Strom 
von 1 Ampere und 4 Volt. Ihre Speicher- 
batterie bilden zwei Ebonitzellen, deren 
jede fünf Platten von 75 ><45 mm enthält; 
letztere sind der Wirkung aller von aussen 
kommenden Stösse entzogen. Zwei der 
Platten sind aus starrem Bleisuperoxyd 
(Lithanode), wiegen zusammen 180 g und 
haben eine Nutzleistung von 7 Ampère- 
Stunden; die Gesammtleistung ist also 
7 Ampere-Stunden <4 Volt = 28 Watt. 
Die drei anderen Platten sind aus schwam- 
migem Blei, das auf einem äusserst leichten 
Träger von sehr geringem Widerstande und 
hohem Leitungsvermégen ruht; es nutzt 
sich nicht ab. Je öfter das Lithanode ge- 
laden ist, desto besser wird es, nie zer- 
bröckeln die Platten. Da die Platten sich 
nirgends berühren, so tritt in der Speicher- 
batterie keine örtliche Wirkung ein, wäh- 
rend sie nicht gebraucht wird. In der 
Grube brennend verbraucht die Glühlampe 
etwa 5 Ampére-Stunden innerhalb 12 Stunden. Als Elek- 
trolyt wird verdünnte Schwefelsäure von 1,170 speeifischem 
Gewicht benutzt. 

Das äussere Gehäuse besteht aus zur Abhaltung des 
Rostens galvanisirtem Stahl. Ein Raum von etwa 60 mm 
ist zwischen dem Gehäuse und der Speicherbatterie frei 
gelassen und mit Kautschukpfropfen besetzt. Ein wenig 
unterhalb der Aussenfliche der Lampe befindet sich eine 
Glaslinse und hinter dieser eine kleine Glühlampe; letztere 
sitzt auf einer Spiralfeder und kann sich in die Lampe 
zurückziehen, wenn sie einen Stoss erhält, nachdem das 
erste Glas zerbrochen ist. Oberhalb der Linse ist ein 
Umschalter angebracht, mittels dessen sich die Lampe 
nach Belieben anzünden und auslöschen lässt; bei einem 
etwaigen Einsturz in ihrem Rücken können also die Ar- 
beiter sich so viel mal 10 Stunden Licht erhalten, als sie 
Lampen bei sich haben. Die Sicherheit lässt nichts zu 
wünschen übrig, denn innerhalb Leuchtgas zerbrochene 
Lampen haben dennoch keine Entzündung desselben ver- 
anlasst. 
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Schema für Wasseranalysen. 


Nach Prof. 7%. Stillman (Chemical News, 1890 S. 312) 
verdampft man 21 Wasser nach und nach in einer gewogenen 
Platinschale auf dem Wasserbade zur ‘Trockne, dann bringt 
man die Schale in den Trockenschrank und erwärmt '/2 Stunde 
auf 105° C., lässt erkalten und wiigt den Gesammtrückstand. 
Die Schale wird dann auf Dunkelrothglut erhitzt und nach 
dem Erkalten wiederum gewogen. Der Gewichtsverlust gibt 
die organischen und flüchtigen Bestandtheile an. Der Inhalt 
der Schale wird mit 10 bis 15 ccm starker Salzsäure erwärmt, 
25 ccm destillirtes Wasser zugesetzt, aufgekocht und das Ganze 
durch ein aschefreies Filter in einen 100 ccm-Kolben filtrirt, 
gut ausgewaschen, das Filtrat zur Marke aufgefüllt und völlige 
Mischung herbeigeführt. 

Aller Wahrscheinlichkeit nach ist das Chlor im Wasser an 
Natrium gebunden; beträgt die Menge mehr als die darauf 
theoretisch berechnete, so kann es mit Kalium, Magnesium, auch 


Uebertrag . . 0,1079 
Organische Substanz . . . 0,0246 
Kohlensäure . . . . . . 0,0530 
0,1855 

Sauerstoff im Ueberschuss 
dem Chlor gegenüber . . 0,0021 


Total 0,1834 


Nach obigen Angaben umgerechnet ergibt sich: 


NaCl . ..... . . 0,0154 
NwSO,. 2 2020202020. 0,0141 
K,SO, . 202020202020. 0,0061 
CaCOz, . 220202020202. 0,0838 
MgCO; . . . . . . © . 0,0338 
AlyO3 + Fe,0, e. ec. ay er 0,0020 
S10)... 2. a ee 0,0038 
Organische Substanz . . . 0,0246 


Total 0,1831 


1) Rückstand: — Besteht. aus Unlös- 
lichem — SiO, oder SiO,ALO3 (CaSO,) 
Wird getrocknet, geglüht und gewogen; 
dann im Platintiegel mit Soda geschmolzen, 
mit Wasser aufgenommen, salzsauer ge- 
macht und zur Trockne gedampft. Dann 
nimmt man mit Wasser auf nd tiltrirt: 


macht, aufgekocht und filtrirt. 
durch 3 zu dividiren.) 


3) Rückstand: 
Besteht aus 
Fe,QOs. 
Wird filtrirt,/5) Rückstand: 


den filtrirt. 


Rückstand: Filtrat: Wird mit Amino- 
SiQ,; geglüht] niak versetzt, aufgekocht [getrocknet u. 
und als SiO jund tiltrirt: gewogen. 
gewogen. 
vlüht und als 


Rückstand: i 
CaO gewogen. 


AlO, , Fe.,t )3 
werden ge- |niakalisch ge- 
trocknet, ge-Jmacht; nach 
slüht und alsj3 Stunden til- 
solche gewo-ltrirt: der Nie- 2 
gen. derschlag 
wird getrock- 
net und ge- 
elüht. CaO 
wird auf 
CaSO, umge- 
rechnet. 


Filtrat: 
Wird ammo- — 
7) Rückstand: 


MsOl).. 


gewogen, 


CaSO, 


ALO, + Fe,0, 
(unlosl.). i 


SiOn | Al03+ F&O. dösl.). CaO. MgO. 


wohl mit Calcium verbunden sein. Schwefelsäure wird auf 
Alkalisulfate berechnet, falls das Alkali nicht schon an Chlor 
gebunden angenommen werden musste; in dem Falle rechnet 
man auf CaSO, oder MgS50,. Kohlensäure wird mit Calcium 
oder Magmesium verbunden berechnet, nachdem die obigen Ver- 
bindungen combinirt sind. 

Folgende Analyse ist die eines Wassers, welches relativ 
viel Schwefelsäure enthält; dieselbe findet aber genügende 
Mengen Alkalien ausser denen an Chlor gebundenen, so dass 
Gyps nicht vorhanden ist. 

Die Analyse des Wassers, nach obigem Schema berechnet, 


ergibt folgende Zahlen: 
Gramme in 11 


SiO, 0,0038 
SU, 0,0110 
Cl ; - 0.0062 
K,O 0.0033 
NaO . PEPI 0,0185 
MgO. . . . 0,0165 
CaO er 2 ~ . > 0,0466 
Al,03 + Fe,0, . 0,0020 

0,1079 

Dinglers polyt. Journal Bd. 280, Heft 13. 1891111. 


der Basen und eine von 24 eem zur SO; 


6) Filtrat: 

Besteht aus! Trockne gebracht, geglüht, um die Ammoniumsalze 
CaO. Wird ge- jzu vertreiben, 
trocknet, ge |ausgewaschen. 


Besteht aus|fen Schwefelsäure in eine Platinschale 


Wird getrock-|bis zum constanten Gewicht gegluht.Jaut SO, und 
net, geglüht [Der Rückstand besteht aus NasO, 
und als MgO/MgsO, oder K,SO,. 


2) Lösung: 100 cem. — Wird in zwei Portionen getheilt; eine von 75 cem zur Bestimmung |CO: Wird da- | Cl: 250 cem 
-Bestimmung. 75 cem werden ammoniakalisch ge-|durch gefun- | Wasser wer- 
(Alle Gewichtsmengen sind dann mit 4 zu multipliciren und|den, dass man | den in einer 

das Chlor und Porzellan- 


schale auf un- 
gefähr 50 cem 


die Schwefel- 
säure mit den 


Basen com- | eingedampft, 

D Filtrat: Wird ammoniakalisch gemacht und nach 3 Stun- [23 ccm wer-|binirt und be- | dann fügt man 
den aufge- |stimmt, wie | einige Tropfen 

kocht, Chlor-| viel Kohlen- | gelbes chrom- 


saures Kalium 
hinzu und ti- 
trirt mit Nor- 
mal-Silber- 
nitratlösung, 
von welcher 
jeder Cubik- 
centimeter 
0,0017 4 Cl 
entspricht. 


barium zuge- 
- z setzt und 
einer Platinschale zurjs Stunden ab- 
; sitzen ge- 
mit H,O aufgekocht, tiltrirt und gut|jassen. BaSv, 
wird abfiltrirt, 
ausge- 
waschen, ge- 
8) Filtrat: Wird mit einigen Trop-Itrocknet und 
gewogen. 
gebracht, zur Trockne gedampft und]Man rechnet. 


säure nöthig 
ist, den Rest 
von CaO und 
MgO in Car- 
bonate über- 
zuführen, wie 
unten gezeigt 
werden wird. 


Wird in 


multiplicirt 
Derselbe wird|mit 4. 
gewogen und in Wasser gelöst, die) - 
Lösung zu 40 cem aufgefüllt und dann 
in zwei gleiche Theile von 25 ecm 
vetheilt 
a) 25 cem. — Wird|b) 24 cem. — Man 
mit ein paar Trop-| macht schwach 
fen Salzsäure ver-|salzsauer und fügt 
setzt, ammoniaka-|Platinehlorid hin- 
lisch gemacht und|zu. Man dampft 
Nall Po, zuge- jauf dem Wasser- 
setzt. Nach 3 Stun-|bade unter Zusatz 
den wird der Nie-|von Alkohol ein, 
derschlag abtiltrirt.|nimmt mit Alkohol 
gut ausgewaschen,| auf und filtrirt 
getrocknet. und ge-|K,PtCl, ab, wel- 
glüht. Es resultirt|ches man auf einem 
Mg.P.O;. Man [bei 100°C. getrock- 
rechnet auf MgSO,|neten Filter be- 
und snbtrahirt, [stimmt. Dies Ge- 
nachdem man mit|wicht rechnet man 
2 multiplicirt hat,jauf K3SO, um und 
vom Gesammtge-|subtrahirt, nach- 
wicht der Sulfatellem man mit 2 
in (Nr. 8) und dann/multiplicirt hat, 
wird MgSO, aufivon dem Gewicht 
MgO umgerechnet.| von NaSO, -+ 
K,SO,. Der Rest. 
ist Na.SQ,. Man 
rechnet schliesslich 
K,S0, und Nags, 
auf K,O und NaO 
um. 


S03. CO». Cl. 


Wenn nicht alles Chlor an Kalium oder Natrium gebunden 
ist, so findet sich gewöhnlich Chlormagnesium. Letzteres, ob- 
gleich es zu Kesselsteinbildung nicht beiträgt, soll corrodirende 
Wirkung auf Dampfkessel ausüben, und zwar nimmt man an, 
dass es sich bei 100°C. und höheren Temperaturen zersetzt, wobei 
Salzsäure frei wird (vgl. Journal of the Society of Chemical Industry, 
Bd. 9 8.472, und Treatise on steam boilers von Wilson, S. 168). 

Nachstehende Analyse ist die eines erbohrten Brunnens in 
Florida. Da man neben starker Kesselsteinbildung auch cor- 
rodirende Eigenschaften des Wassers wahrnahm, so wurde daa 


Wasser analysirt und es ergab sich: 
Gramme in 11 


NaCl «@ 4-4 8.8 #4 a ~& 0,328 
KOL os eo 0,067 
Me Gly e:4-6 6 a Ss 0,104 
UWE 4 a. 2% 0,197 
CaCO; a v è è . ë 0,293 
MsCO3; . . .-. a.. 0,144 
SiOz e ie a co e x- 00I 
AlO; + Fe,O3 e e. 8 e e à 0,007 
Organische Substanzen . 0,138 

; Total 1,284 

38 
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Die Analyse ergibt also, dass das Wasser für Kesselspeise- 
wasser allerdings wenig gecignet ist. B. 


Neue Methoden und Apparate für chemisch- 
technische Untersuchungen. 
Mit Abbildungen. 


Hydrostatisches Pyknometer, J. Rhodin construirte 
einen Apparat, der die Bestimmung des specifischen Ge- 
wichts kleiner Flüssigkeitsmengen mit grosser Genauigkeit 
gestattet. (Fig. 1.) 

Er besteht aus dem Pyknometergefüss P, das etwa 5 cc 
fasst und in dem aräometerähnlichen Gefäss A eingeschlossen 
ist. Das bei P aufgeschliffene Glasrohr 3 dient 
zur Aufnahme von Blei und der für die markirte 
Einstellung der Scala S néthigen Gewichte. Bei 
der Bestimmung wird P mit Flüssigkeit von 15° 
gefüllt, in A eingepasst und in B ein Gewicht 
von etwa 2 g gelegt. Nach dem Einsenken in 
Wasser zeigt die Scala z. B. 0,4, nach dem Her- 
ausnehmen und Einlegen von 2— 0,4 g, also 
1,6 g, wird der Apparat wieder in Wasser ge- 
bracht, wobei S z. B. 0,025 zeige. Das Gewicht 
des destillirten Wassers, das den Raum I’ ein- 
nimmt, sei 5,075 g. Es ist dann das specifische 
Gewicht der zu untersuchenden Flüssigkeit 

5,075 + 0,4 -+ 0,025 
= 5,075 
(Chemiker-Zeitung, 1890 Bd. 14 Nr. 92, Reper- 
torium S. 311, nach Svensk Kemisk Tidsskrift.) 


as a Vorrichtung zum Auswaschen von Nieder- 
ydro- R ee 
statisches Schlägen. Nach A. Friedmann wird, um das Aus- 
Pykno- ‘ . g è 
meter. waschen von Niederschlägen zu erleichtern, eine 
Spritzflasche mit dem Gebläse in Verbindung ge- 
setzt. (Fig. 2.) - 


a ist mit einem Wassergebliise durch Bleirohr und ge- 
nügend langen Kautschukschlauch am Filtrirtisch verbunden. 

Um das Gebläse auch zum Glühen benutzen zu können, 
ist im Bleirohr ein Dreiweghahn eingeschaltet. Man lässt 
das Gebläse an und stellt den Drei- 
weghahn so, dass Gebläse und Spritz- 
flasche verbunden sind. 

Mit dem Daumen der rechten 
Hand schliesst man das zweite kür- 
zere Röhrchen 6 des Dreiwegstücks 
aus Glas. Das dritte Röhrchen reicht 
in die zu benutzende Spritzflasche. 

Nimmt man den Daumen weg, 
so hört die Wirksamkeit der Spritz- 
flasche auf. 

Durch Reguliren des Wasser- 
strahlgebläses lässt sich jede beliebige 
Stärke des Strahls erreichen, und oft am Boden der Gefässe 
haftende Niederschlagstheilchen ohne jedes andere Hilfs- 
mittel entfernen. (Stahl und Eisen, 1890 Nr. 10 8. 884.) 

Apparat zur Bestimmung der Lüslichkeit der Salze. 
Um die zur Analyse nöthige Probe der Lösung bei ge- 
wünschter Temperatur filtriren zu können, benutzt Rü- 
dorff nebenstehenden Apparat. (Fig. 3.) 

Das kleine, bis zur Halsmündung 4 cm hohe und am 
Boden 2 cm breite Gläschen A, welches durch einen ein- 


Fig. 2. 
Auswaschen von Nieder- 
schlägen. 
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geschliffenen Stöpsel verschlossen werden kann, wird bei 
Beginn des Versuchs verschlossen durch einen doppelt 
durchbohrten Kork B, durch dessen eine Durchbohrung 
ein beiderseits offenes, enges Glasrohr C, durch die andere 
ein enges Glasrohr geht, welches oberhalb des Korkes 
etwas erweitert ist. Ueber diese Erweiterung ist ein 
Läppchen von Battist gezogen, das durch ein übergestreiftes 
Gummirohr J) festgehalten wird. Der Battist dient als 
Filter. Der obere Theil des Gummirohres ist durch einen 
Glasstab Æ verschlossen, welcher in dem Gummirohr leicht 
beweglich ist. 

Von dem zu untersuchenden Salze wird bei höherer 
Temperatur eine gesättigte Lösung in einem weiten Reagens- 
glase gemacht. Dieses Reagensglas taucht man sodann 
in ein Becherglas mit warmem Wasser, welches in einem 
Sandbade steht und durch eine kleine Flamme erwärmt 
wird. Die Salzlösung kühlt sich bald auf die Temperatur 
des Wasserbades ab. Stimmt die Temperatur des Bades 
mit der der Lösung überein, so hält sich die Temperatur 
der Lösung hinreichend lange constant. Sodann wird die 
Lösung mit dem oben beschriebenen Apparat durch Auf- 
und Abbewegen einige Minuten lang umgerührt und so- 
dann der Glasstab für einen Moment aus dem Gummi- 
schlauch gezogen. Sofort fliessen einige Tropfen 
der Lösung, von den ausgeschiedenen Salztheil- E 
chen befreit, in das Gläschen. Das Gummirohr ( 
wird wieder durch den Glasstab geschlossen, 
der Apparat aus der Lösung genommen, durch 
Eintauchen in Wasser von der anhaftenden Lö- 
sung befreit, das Wasser durch Fliesspapier ab- 
getrocknet, der Kork entfernt und durch den 
eingeschliffenen Glasstöpsel ersetzt. Die Tem- 
peratur der Lösung wird durch ein mit dem 
Apparat eingetauchtes Thermometer genau be- 
stimmt. Aus dem Gewicht der erhaltenen Lösung 


und dem in dieser Lösung enthaltenen Salz lässt a 
sich die Löslichkeit bestimmen. keit der 


Das Wasserbad mit dem die Lösung ent- 
haltenden Reagensglas wird durch Verkleinerung der Flamme 
auf eine niedrigere Temperatur abgekühlt und der Versuch 
mit einem anderen ähnlichen Apparat wiederholt. Auf 
diese Weise lassen sich in kurzer Zeit eine hinreichende 
Menge Bestimmungen erhalten, so dass daraus die Löslich- 
keitscurve construirt werden kann. (Zeitschrift für angew. 
Chemie, 1890 Heft 21 S. 633.) 

Metallene Linschlussréhren. Emaillirte Metallröhren 
und -Gefisse bewähren sich im Laboratorium nur kurze Zeit. 
Angreifbarkeit des Emails ist das geringste und noch zu 
beseitigende Uebel. Der grässere Uebelstand liegt darin, 
dass durch die Verschiedenheit der Ausdehnung das Email 
rissig wird und allmählich abspringt. Bei Einschlussröhren 
wird sich dieser Uebelstand doppelt fühlbar erweisen. 

Metallene Einschlussröhren für das Laboratorium 
sollten einen einfachen, handlichen, rasch anzulegenden 
Verschluss ohne innere Gewinde besitzen; sie sollten keiner 
Schlüssel bedürfen und frei sein von hinderlichen Zugaben, 
wie Manometer, Ventilen, Destillationsansätzen, Thermometer- 
einsätzen u. s. w.; wichtig aber ist, dass sie die grösst- 
mögliche Sicherheit gewähren und dabei, ohne schwer- 
fällig zu sein, alle Vortheile der geschlossenen Glasröhren 
bieten. 

Diesen Erfordernissen entsprechen aus Bronze gegos- 
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sene kleine Digestoren, wie ein solcher hier in Fig. 4 und 5 
abgebildet ist. 

Dieselben sind allerdings wirkliche Bomben, aber die 
Sicherheit bei ihrem Gebrauch liegt in ihrer Wanddicke 
und in der Vollkommenheit des Gusses. Die Bombe (Fig. 4), 
von A. Zambelli in Turin ausgeführt, passt genau in einen 
Lufteirculationsofen, wie ihn Æ. Bühler in Tübingen für 
Dampfdichtebestimmung nach V. Meyer liefert. Die Röhre 
der Bombe hat innen 36 mm Durchmesser und 330 mm 
Höhe; die Wände sind 8, der Boden, der obere Rand und 
der Deckel 10 nım dick; letzterer hat in der Mitte einen 
erhabenen Wulst mit Vertiefung, in welcher die Central- 


Fig. 4. 


Fig. 5. 
Metallene Kinschlussröbren. 


Fig. 6. 


schraube des Bügels arbeite. Der 15 mm dicke Bügel 
mit Centralschraube ist aus gestähltem Schmiedeeisen. 
Zum Verschluss wird er unter zwei Ansätzen am Rande 
und am Deckel aa einfach eingeschoben. Fig. 5 zeigt 
Rand, Röhre cc, Deckel, die Flügel aa und Bügel bb in 
0,3 Grösse. Auf den 14 mm breiten Rand ist der 
Deckel aufgeschliffen; beide haben übrigens die gewöhn- 
lichen concentrischen Rinnen, und der Deckel greift nach 
unten etwa d mm tief in das Rohr ein. Der hermetische 
Verschluss wird durch einen Ring aus Cartonpapier be- 
wirkt, welchen man vorher in Wasser, Weingeist, Gummi- 
lösung oder Eiweiss hat aufquellen lassen. 

Ein unten geschlossenes, oben durch Zusammenfallen 
auf 12 bis 14 mm verengtes Glasrohr passt so genau in 
das Bronzerohr, dass es beim Einsetzen nur langsam nieder- 
gleitet. An der verengten Stelle ist das Glasrohr in solcher 
Länge abgeschnitten und abgeschliffen, dass zwischen Glas- 
rohr und Deckel nur 3 bis 4 mm Raum bleibt, in welchen 
eine kleine Asbestscheibe so eingeschoben wird, dass bei 
geschlossener Bombe der Deckel eben gerade, ohne starken 
Druck, auf der Asbestscheibe aufsitzt. 

Die Bombe passt genau in die obere Oeffnung des 
besagten Circulirofens; sie steht 18 mm von den Seiten- 
wänden und 25 mm vom Boden des 340 mm hohen Arbeits- 
raumes des Ofens ab. Zur Bewirkung des Luftzugs ist 
in den 17 mm nach innen vorspringenden Antheil dd der 
Deckplatte des Ofens ein Kranz von 8mm weiten, mit 
dünnen Messingröhrchen ausgekleideten Oeffnungen gebohrt, 
deren eine das Thermometer trägt, welches das Bronzerohr 
in halber Höhe berührt. 

Trockene Gase wirken bekanntlich nur wenig auf 
Metalle ein, die Bombe wird von Chlorwasserstoff, Brom- 
wasserstoff und Ammoniakgas nur wenig angegriffen, etwas 
mehr durch Jodwasserstoff. Schwefelwasserstoff oder Schwe- 
felammonium wirken jedoch stark ein, doch werden Ope- 
rationen mit diesen Verbindungen meist in offenen Ge- 
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fässen vorgenommen. Wo Flüssigkeiten stossweise kochen 
und beständige Ueberwachung nothwendig wäre, lässt sich 
die Bombe vortheilhaft statt des Rückflusskühlers verwenden. 
(H. Schiff, Chemiker-Zettung, 1890 Bd. 14 Nr. 83 S. 1407.) 

Azotometer zur Bestimmung von Stickstoff in Ammoniak- 
salzen. W. Hentschel beschreibt (in Berichten der Deutschen 
chemischen Gesellschaft, 1890 Bd. 23 S. 2402) einen dem 
V. Meyer’schen Dampfdichteapparat ähnlichen Apparat, 
dessen wesentlichster Theil das von einem heizbaren Mantel- 
rohre umgebene, oben erweiterte und mit doppelt durch- 
bohrtem Gummistopfen abgeschlossene Reactionsgefäss ist, 
in dem sich die entsprechende Menge unterbromigsaures 
Natrium befindet. In die eine Durchbohrung ist das Ab- 
leitungsrohr B (Fig. 7) eingesetzt, das nach unten in einen 
Haken umgebogen ist, an den das Fallcylinderchen C mit 
Hilfe einer Platinöse aufgehängt ist. Das Ableitungsrohr 
setzt sich nach oben in eine Capillare fort, ‚die zwei Mal 
umbiegt und unter ein Messrohr führt. 

In der zweiten Durchbohrung steckt der rechtwinkelig 
umgebogene Glasstab, durch dessen Drehung die Platinöse 
des Cylinderchens vom Haken abge- 
streift wird und derselbe nach unten 
gleitet, wobei sich die Ammonsalzlösung 
mit der Bromlauge mischt. Verfasser 
füllte bei seinen Versuchen das äussere 
Heizrohr mit Methylalkohol, wobei 
sich nach etwa "stündigem Erhitzen 
Temperaturausgleich einstellte. Beim 
Versuche trat bei Vermischung der 
beiden Flüssigkeiten in kurzer Zeit 
aller Stickstoff in Gestalt feiner Bläs- 
chen zu Tage. Es sammelte sich also 
ein gleiches Volumen Luft und Stick- 
stoff in der Messröhre an. 

Correcturen sind nur bei weit- 
gehender Genauigkeit der Versuche 
anzuwenden, da die erwärmte Brom- 


Fig. 7. 
lauge eine bedeutend geringere Ab- Bestimmung von Stick- 


stoff in Ammoniak- 
salzen. 


sorptionsfähigkeit besitzt, als die sonst 
angewendete abgekühlte Bromlauge. 
Ueber die Anwendbarkeit des Lunge’schen Gasvolumeters 
zur Tensionsbestimmung. II. Rey bestimmt die Tension con- 
centrirter Kali- oder Natronlaugen mittels des Lunge’schen 
Gasvolumeters (1890 277 * 474). Er geht von folgender 
Ueberlegung aus: Denken wir uns ein bekanntes Volumen 
Gas bei bekanntem äusseren Druck, gesättigt mit den 
Dämpfen der auf ihre Tension zu prüfenden Flüssigkeit. 
Aendern wir nun diesen äussern Druck unter Beibehaltung 
derselben Temperatur, so lässt sich aus der stattgefundenen 
Volumänderung die Tension berechnen. Bezeichnen wir das 
Volumen mit V; und Vy, den Druck mit P, und P,, die 


zu bestimmende Tension mit x, so haben wir: 


(Pi == x) V; = (P, == x) Vy . ce a se I) 
VP — nP. 
es ist also x = ae IT) 
ı "2 


In dem Messrohr des Volumeters befindet sich eine 
beliebige Menge Luft, gesättigt mit den Dämpfen der zu 


untersuchenden Lauge, im Reductionsrohr haben wir ab- 


solut trockene Luft, deren Volumen. bei 0° und 760 mm 
100 ce betragen würde. Durch Verschiebung einer der 
beiden Röhren stellen wir die Quecksilberniveaus auf 
gleiche Höhe und lesen deren Stand ab; nun wird das 
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Druckrohr beliebig verschoben und der Stand des Queck- 
silbers in den beiden andern Röhren nach erneuter Gleich- 
stellung wiederum abgelesen, womit wir alle Angaben zur 
Berechnung der Tension besitzen. V, und V, obiger Formel 
haben wir im Messrohr abzulesen, P} und P, ergeben sich 
aus den entsprechenden Ablesungen im Reductionsrohr. 
Nehmen die eingeschlossenen 100 ce Luft von 0° und 
760 mm bei der Temperatur ¢ das Volumen a ein, so ist 
der zugehörige Druck 

‚_10.760.1-+«t) 

r= BRETT oan 
Wir haben also auch hier die Druckmessung bezieh. Liingen- 
messung durch eine Volumenmessung ersetzt. 

Bezeichnen wir die Ablesungen im Reductionsrohr mit 
I, und R, diejenigen im Messrohr mit M, und M, und 
setzen wir diese Bezeichnungen nebst dem Werth fiir P 
aus Formel III) in Formel II) ein, so erhalten wir 

70 10 

Da die Einstellungen bei zweckmässiger Anordnung 
des Instrumentes sehr rasch gemacht sind, können wir 
ohne grossen Zeitverlust bei ein und derselben Temperatur 
mehrere Bestimmungen ausführen, indem wir einfach das 
Druckrohr beliebig verschieben und die Volumina in Re- 
ductions- und Messrohr nach Einstellung auf gleiche Höhe 
ablesen. 

Haben wir dergestalt die Tension bei irgend einer 
Temperatur bestimmt, so brauchen wir für die Bestimmung 
bei anderen Temperaturen nur eine einmalige Ablesung. 
Es sei a die gefundene Tension bei 4°, die entsprechenden 
Ablesungen A, und M,, bei t° R, und My, es ist dann 
die ‘Tension x bei t,°: | 

dien 760.100 (1 + æl) 


II) 


IV) 


R, 
(Aa) M(i\+et) . . V) 
l 
M, (1 -+ @ t)) 


Natürlich kann man bei allen Temperaturen die Ten- 
sion auch nach dem ersten Verfahren bestimmen, wodurch 
man zugleich eine Controle für die Richtigkeit der Be- 
stimmungen bekommt. 

Rey wandte bei seinen Versuchen folgende Form des 
Gasvolumeters an, welche von Professor Lunge auch für 
den gewöhnlichen Zweck des Volu- 
meters verwendet wird, wenn es sich 
um vollkommene Sicherstellung einer 
unbedingt gleichen Temperatur beider 
Gasröhren handelt. 

Reductions- und Messrohr /? und M 
(Fig. 8) befinden sich in einem Wasser- 
mantel W, der folgendermassen her- 
gestellt wird: An einem gewöhnlichen 
Glascylinder von genügendem inneren 
Durchmesser wird der Glasboden ab- 
gesprengt und ein Boden aus Messing- 
blech angekittet, welcher zwei Stutzen s 
trägt, durch welche sich die Röhren A 
und M leicht verschieben lassen, ohne 
dass sie jedoch zu viel Spielraum haben, 
so dass sie bei genügender Länge der Stutzen (6 cm) von 
diesen immer in senkrechter Lage erhalten werden. Zur 
Dichtung und zugleich zur Befestigung der Röhren dienen 


Fig. 8. 
Rey’s Gasvolumeter. 
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zwei Schlauchstücke, welche sich an Stutzen und Röhren 
genau anlegen. Bei passender Wahl der Schläuche wird 
es sehr leicht erreicht, dass kein Wasser austritt und sich 
die Verschiebung doch leicht bewerkstelligen lässt. Klam- 
mern sind bei dieser Anordnung für die Röhren R und M 
unnöthig, sie werden von den Schläuchen vollständig sicher 
gehalten. 

Um den Wassermantel am Stativ sicher zu befestigen, 
wurden zwei Ringe 7 angebracht, von denen der untere den 
ganzen Apparat trägt, während der obere, der einen etwas 
grösseren Durchmesser hat, so dass der Rand des Cylin- 
ders W auf ihm ruhen kann, ihn vor dem Umkippen be- 
wahren soll. 

Um die beiden Niveaus genau in die gleiche Höhe 
zu stellen, kann man sich des in Fig. 9 gezeichneten Ab- 


Fig. 9. 
Höheneinstellung zu Rey’s Gasvolumeter 


leselineals bedienen. Dasselbe besitzt eine Libelle L, mit 
welcher die Kante ab in Uebereinstimmung gebracht ist. 
Damit man das Instrument jederzeit wagerecht stellen 
kann, ist es um die Achse cd drehbar und wird mit Hilfe 
der Stellschraube s in der wagerechten Lage festgehalten. 
Mittels der Muffe M wird das Instrument an einem Stativ 
befestigt. Im vorliegenden Falle wurde indessen die Wage- 
rechtstellung mit dem Kathetometer besorgt. 

Zunächst wurde die Tension von Wasserdampf be- 
stimmt, um die erhaltenen Resultate mit schon sicher be- 
kannten Zahlen vergleichen zu können. 

Das Reductionsrohr wurde mit der berechneten Menge 
trockener Luft gefüllt, indem man es zuerst mit Queck- 
silber füllte, worauf bei tiefstehendem Niveaurohr der 
Hahn A geöffnet wurde. Die so eingesaugte Luft durchzog 
mehrere Röhren mit Chlorcalcium, Bimsstein mit Schwefel- 
säure getränkt, und zuletzt ein Rohr mit Phosphorpentoxyd. 
Die Luft zur Füllung des Rohres M wurde durch Wasser 
geleitet und ausserdem ein Tröpfehen Wasser in die Röhre 


hineingebracht. 
Es wurden bei 18° folgende Ablesungen gemacht: 
I. II. III. 
R. M. R. M. R. M. 
107,12 105,84 101,86 100,54 104,21 102,91 


Nach obigen Formeln die Tension ausgerechnet, ergibt 
I. und II. 15,4 mm, I. und III. 14,5 mm, II. und III. 16,5 mm, 
im Mittel 15,17 mm gegenüber der wirklichen Tension 
von 15,33. 

Bei anderen Temperaturen waren die Differenzen noch 
grösser, sie stiegen bis zu 2 mm. In ähnlicher Weise 
stimmten die für Kali- und Natronlauge gemachten Be- 
obachtungen mit den nach Wüllner berechneten Werthen 
überein. 

Wiillner’s Formel für Kalilauge lautet: 

V = 0,00332 T — 0,00000432 7°, 
wobei 7' die Tension des Wasserdampfes bei der betreffen- 
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den Temperatur, V die Erniedrigung bedeutet, hervor- 
gebracht durch einen Theil des Hydrates K,0.5H,0O ge- 
löst in 100 Th. Wasser. 

Kalilauge von 1,359 spec. Gew. bei 15" zeigte beim Ti- 
triren einen Gehalt von 36,21 Proc. KOH oder 59,47 Proc. 
K,0.5H,0. In 100 Th. Wasser sind demnach 146,5 Th. 
Pentahydrat gelöst, wir müssen also die aus obiger Formel 
berechneten Werthe mit 146,5 multipliciren. 

Für Natronlauge gibt Willner die Formel VF=0,00 10859 7, 
welche die Erniedrigung der Tension des Wasserdampfes 7' 
angibt, wenn in 100 Th.Wasser 1Th. des Hydrates NaO .4H,O 
gelöst ıst. Natronlauge von 1,359 spec. Gew. bei 15° zeigte 
beim Titriren einen Gehalt von 32,56 Proc. NaOH oder 
94,54 Proc, Tetrahydrat oder in 100Th. Wasser sind 119,95 Th. 
Na,0.4H,0 gelöst. 

Je enger das getheilte Rohr und je grösser das Ge- 
sammtvolumen, desto genauer sind die Bestimmungen. 


Tension von KOH 
1,359 spee. Gew. 
bei 159 


Tension von NaOH 
1,359 spee. Gew. 
bei 150 


Tension von 
Wasser 


Tem- 
peratur 


(Zeitschrift für angewandte Chemie, 1590 Heft 17 S. 510.) 


(Fortsetzung folgt.) 


Das Buchenholz und seine Verwendung zu Parkett- 
fussböden. 


Um Buchenholz zu Parkettriemen verwenden zu können, 
ohne von dem beträchtlichen Wachsen und Schwinden, eine 
Folge der Aenderung des Wassergehaltes, behindert zu werden, 
sowie in Rücksicht darauf, die Farbe des Holzes nicht zu ändern, 
oder demselben durch Imprägnirung einen störenden Geruch 
zu ertheilen, verfährt die Firma fè. Arenarius und Co. in 
Stuttgart nach dem D.R.P. Nr. 52164 von Amendt in fol- 
gender Weise: 

Die Buchenriemen werden in Trockenkammern gründlich 
getrocknet und dann nach vorheriger Behobelung sofort mit 
einer sich harzähnlich verhaltenden Mischung imprägpirt. Diese 
Mischung erstarrt in den Poren des Holzes und schliesst das 
Innere der Holzstücke gegen jeden Zutritt der Luft und des 
Wassers ab. Dabei bewahren die Buchenriemen ein gefälliges 
Aussehen, insbesondere den Spiegel, und erhalten die Härte 
des Eichenholzes. In Folge seiner Raumbeständigkeit verträgt 
das Amendt'sche Material das Lagern in offenen Riiumen und 
jede Behandlung, der ein Fussboden ausgesetzt werden kann. 
Fugen treten in solchen Böden nicht mehr auf, gegen Wasser 
sind sie fast vollständig gefeit und geben somit die Gewähr, 
dass sie den gründlichsten Reinigungsverfahren unterworfen 
werden können und keine Zufluchtsstätte bilden werden für 
Krankheits- und Ansteckungskeime. Das Holz passirt in seiner 
Behandlung nach dem Amendt'schen Verfahren eine Temperatur 
von über 100° und ıst dadurch von allen ihm etwa anhaftenden 
Zersetzungscrregern befreit; dann wird es durch die Wirkung 
der Imprägnirung für immer gegen die Aufnahme solcher Lebe- 
wesen geschützt. 


Rohrleitung für 100 at Druck aus Mannesmann-Röhren. 
In der Sitzung des Vereines zur Beförderung des Gewerb- 
fleisses vom 4. Mai machte Werner v. Siemens Mittheilungen 
über eine kürzlich dem Betrieb iibergebene 
Mannesmann-Rohrleitung ron 100 at Betriebsdruck für flüssige 
d . Brennstoffe im Ural, 
enen wir das Nachstehende entnehmen: 
Die Firma Siemens und Halske betreibt seit längerer Zeit 
in Kedabeg, Ural, eigene Kupferhüttenwerke zur Erzeugung 
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von Qualitiitskupfer für heitungsdrähte u. s. w. Als Brenn- 
material in diesen Hütten wurde ausschliesslich Holz verwendet, 
da Steinkohle nicht vortheilhaft zu beziehen ist. Nach wenigen 
Jahren stieg jedoch der Holzverbrauch so sehr, dass man gce- 
nöthiet war, nach anderen Brennstuffen Umschau zu halten, 
und gelang es, Gasdfen nach Plänen von Friedr. Siemens zu 
errichten, die mit flüssigem Brennmaterial, wie Roherdél- und 
besonders den Rückständen der Erdölraftinirung, dem sogen. 
Massud, greheizt werden. 

Der Anfuhr dieses In ungemessener Menge und zu ausser- 
ordentlich billigen Preisen in dortiger Gegend erhältlichen 
Brennstofles stellte sich jedoch die Schwierigkeit entgegen, 
dass der Ort Kedabeg etwa 100 m höber gelegen ist, als die 
nächsten Laverplitze für Erdöl und Massud. Der ‘Transport 
mittels Zahnrad- oder Drahtserlbahn war wegen der hohen 
Kosten ausgeschlossen, weshalb man sich entschloss, das flüssige 
Brennmaterial in Kohrleitungen bis auf die Höhe von Kedabeg 
zu bringen. Der grosse Höhenunterschied ergab die Noth- 
wendigkeit, die Leitung theilweise mit einem Betriebsdruck 
von 100 at zu beanspruchen, einem Druck, dem man schmieile- 
eiserne geschweisste Röhren nicht auszusetzen wagte. Man 
entschied sich daher, nahtlose Stahlrohre, nach dem Mannes- 
mann-Verfahren gewalzt, zur Anwendung zu bringen. Die Anlage 
ist im April 1891 fertiggestellt und dem Betrieb übergeben 
worden. Die ganze 25000 m lange Rohrleitung bestelt aus 
Miannesmann-Röhren von 102 mm lichter Weite mit 5'/ mm 
Wandstärke, sie ist in Komotau hergestellt und durchweg auf 
200 at Probedruck geprüft worden. Die einzelnen Rohrstränge 
sind mit scharf aufveschnittenen Gewinden und darüber ge- . 
schraubten Mutfen mit einander verbunden und auf diese Weise 
ohne Beifügung irgend eines Dichtungsmaterials abgedichtet. 

Die Leitung arbeitet tadellos, so dass man sich entschlossen 
hat, demnächst eine Weiterführung derselben vom Gewinnungs- 
orte bis unmittelbar zu den Verbrauchsstellen selbst zur Aus- 
führung zu bringen. 

Die Firma Siemens und Halske hat durch dieses Unter- 
nehmen der Industrie dortiger Gegend einen Anstoss von weit- 
tragendster Bedeutung gegeben. Es ist dies die erste Anlage, 
welche es ermöglicht, flüssige Brennmaterialien auf diesem 
ausserordentlich einfachen, zuverlässigen und billigen Wege in 
grosser Menge von dem Erzeugungsort bis zur Verbrauchsstelle 
zu verbringen, und es steht ausser Zweifel, dass auf Grund 
dieses Fortschrittes andere Unternehmungen in gewinnbringen- 
den Betrieb kommen werden, deren Ausnutzung bisher durch 
den Mangel an Brennstoff unmöglich gewesen ist. (Nach Stahl 
und Eisen, Juni 1891.) 

Preise der seltenen Metalle. 
Nach der Bery- und hüttenmännischen Zeitung stellen sich 


gegenwärtig die Preise der seltenen Metalle folgendermassen ° 


1 k Didym . kostet 36 000 M. 


1 k Barium : rn 30000 , 
1k Strontium . . . „ 28000 , 
1 k Glyaum . . .. » 27000 „ 
1 k Yttrium . 3 „a 18000 „ 
1k Niobium... . . » 16000 , 
1k Rhodium. ... . B 16000 „ 
1 k Vanadium ` 15000 , 
1k Rhutenium . . . . „ 12000 , 
1 k Iridium : 9500 , 
1 k Osmiunı 3 9000 , 
1 k Palladıum z 4000 , 
1 k Platin. $ 3000 , 
1k Gold . à 3000 „ 
1 k Silber . ` 175 , 


Das Mikrophon von Roulez und das Telephoniren auf 
dem Kabel London-Paris. 


Nach dem von J. Massin in Bd 18 der Annales télégra- 
phiques (vgl. Electrician, 1891 Bd. 27*8. 45) gemachten Mit- 
theilungen erachtet derselbe das Mikrophon von Roulez als das 
rücksichtlich Höhe und Klarheit des Tones beste der Instru- 
mente, welche auf dem Kabel London— Paris (vgl. 1891 280 157) 
versucht worden sind. Dieses Mikrophon besitzt eine Kohlen- 
platte von 10 cm Durchmesser; auf diese ist ein an seiner 
Contactfläche mit einem als Isolator dienenden Blatt von Bristol- 
pappe (Bristol board) belegter Kohlenblock von 7 cm Länge 
angeschraubt: den Stromwee zwischen Platte und Block bilden 
drei Bündel von Glihlampenfiiden, welche in drei in den Block 
und das isolirende Blatt eingebolmten Löchern stecken. 

Zwischen dem Gencral-Post-Office und dem Pariser Haupt- 
amte war der Verkehr leicht; sobald aber die einen grossen 
Widerstand besitzenden Guttaperchakabel, welche das Hauptamt 
mit den Nebenämtern verbinden, an die Hauptlinie angeschaltet 
wurden, wurde die Stinme murmelig und das Sprechen nur 
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noch ans Telephoniren Gewöhnten möglich. Liess man aber 
gar einen Theilnehnier in London mit einem in Paris sprechen, 
so war die Stimme zwar noch klar genug, aber dic Höhe des 
Tones fürs 'Telephoniren nicht ausreichend. Mit den vorhan- 
denen Stadtlinien gab nur Roulez’ Mikrophon die nöthige Fülle 
und Höhe des Tones und zwar, wenn die Telephone und die 
Secundärrolle des Mikrophoninductors parallel geschaltet und 
mittels eines besonderen (am Griff des einen Telephons ange- 
brachten und so leicht zu bedienenden Tasters) nur entweder 
die ersteren oder die letztere eingeschaltet wurde. Statt 
dessen konnte man auch die Rolle und die Telephone hinter 
einander schalten und stets die eine oder die andere kurz 
schliessen. Bei dieser Schaltung beeinträchtigen die Telephone 
nicht das Sprechen und der Sender schwächt nicht den em- 
pfangenen ‘lon; ferner wird das Ohr des Hörenden bei langen 
Linien nicht zu Anfang durch die seine Empfänger durch- 
laufenden Ströme des Senders taub gemacht, und endlich 
kann man die primären Ströme verstärken, ohne befürchten zu 
nıüssen, dass im Mikrophon am fernen Ende Ströme auftreten, 
welche dort ein Knacken in den Telephonen verursachen. 

Bei den Versuchen zwischen dem Pariser Observatorium 
und dem Schatzamte wurde eine Batterie von zehn hinter ein- 
ander geschalteten Lalande-Klementen benutzt. Bei gewöhn- 
licher Schaltung des Zoulez-Mikrophon erzeugte diese Batterie 
in den Telephonen ein betäubendes Knacken und das Sprechen 
war unmöglich, bei der vorerwähnten Schaltung dagegen voll- 
kommen, die Stinme war laut und klar und man konnte die 
Telephone sogar in einiger Entfernung vom Ohr halten, man 
konnte bei dieser Schaltung von einem Londoner Nebenanite 
mit einem Pariser Theilnehmer sprechen, doch kann bei ihr 
der Hörende den Sprechenden nicht unterbrechen. Dieser 
Mangel wird aber wohl in der Hauptsache in der wesent- 
lichen Verstärkung des Tones aufgewogen. 


Bücher-Anzeigen. 


Der binnenländische Rhein-Weser-Elbe-Kunal. Eine 
semeinfassliche Darstellung der Lage, der technischen 
Einzelheiten und des Nutzens. Im Auftrage heraus- 
gegeben von F. Geck. Hannover. Schmorl und See- 
feld Nachf. (32 S., 3 Karten.) 1 Mk. 


Fabrikshygieine. Darstellung der neuesten Vorrich- 
tungen und Einrichtungen für Arbeiterschutz und 
Wohlfahrt. Nach den neuesten Erfahrungen, den 
einschlägigen Gesetzen und Verordnungen, der ein- 
schlägigen Statistik in Deutschland und Oesterreich 
von M. Kraft. I. Band mit 865 Abbildungen. Wien. 
Spielhagen und Schurich. 627 8. 


In vier Abtheilungen behandelt das vorliegende Werk 
1) die Fabrikshygieine (S. 1 bis 34); 2) Schutz- und Sicherheits- 
vorrichtungen und Maassnahmen (S. 34 bis 371); 3) die Wohl- 
fahrtseinrichtungen (S. 372 bis 479); 4) Gesetzgebung, Verord- 
nungen, Gerichtsbeschlüsse u. s. w. (S. 480 bis 596). 

Die einzelnen Beschreibungen sind der Tagesliteratur und 
vielfach den gelegentlichen Ausstellungsberichten des Verfassers 
entnommen und in fast zu reichhaltirer Auswahl zusammen- 
gestellt. Zu bedanern ist, dass der Verfasser sich auf den Namen 
der Quelle beschränkt und nicht den Ort angibt. Auch ist es uns 
unerfindlich, was die Arbeiterstreiks mit der Fabrikshyjrieine 
zu thun haben; die inneren Wechselbeziehungen klar zu legen, 
hat der Verfasser unterlassen. Einen wesentlichen Dienst würde 
der Verfasser seinen Lesern geleistet haben, wenn er eine kurze 
Bemerkung darüber beigefügt hätte, wie sich denn die be- 
schriebenen Apparate und Einrichtungen in der Praxis bewährt 
haben. Der vierten Abtheilung hätten wir gern eine geschicht- 
liche und stittistische Uebersicht vorausgeschickt gesehen über 
dasjenige, was die Unternehmer vor Zrlass der einschlägigen 
(resetze aus eigenem Antriebe und aus freien Stücken geleistet 
haben. Eine solche Zusammenstellung würde unseres lirachtens 
den socialen Frieden wesentlich fördern können. Vielleicht 
bietet der beabsichtigte zweite Band zu diesen Ergänzungen 
Gelegenheit. 


Die Chemie der Steinkohle, von Dr. F. Muck. II. Auf- 
lage. Leipzig, Verlag von Wilhelm Engelmann, 1891. 
7 Mk. 


Das bekannte und geschätzte Werk von Muck: ,Grandziive 
und Ziele der Steinkohlenchemie* ist unter dem Titel „Die 
Chemie der Steinkohle“ in l. Auflage erschienen. Gegenüber 
der I. Auflage ist das Werk nicht unbedeutend vergrössert. 


Insbesondere haben die Abschnitte: Die mechanischen Gemeng- 
theile der Kohle, in welchem auch die Kohlenarten ausführlich 
besprochen werden, sowie die mineralischen (und Aschen-) Be- 
standtheile einschliesslich des Schwefels und Ansichten über 
die Constitution der Steinkohle und die chemischen Vorgänge 
bei ihrer Bildung, Versuche zur künstlichen Bildung der Stein- 
kohle und die Beziehung der Steinkohle zu den anderen fossilen 
Brennstoffen eine erhebliche Umarbeitung und Vermehrung 
ihres Inhaltes erfahren. “Der, wie es scheinen will, nicht ganz 
mit Recht als „Anhang“ bezeichnete Theil des Muck'schen 
Buches, welcher eine kurze Betrachtung über die Berechnung 
des Brennwerthes aus der Elementarzusammensetzung der Kohle, 
eine Uebersicht der aus der Steinkohle gewonnenen Producte 
und kurze Mittheilungen über Generatorgas, Wassergas und 
natürliches Gas enthält, ist in der neuen Auflage ebenfalls 
wesentlich erweitert worden. 

Das Muck’sche Werk, welches sich bereits in seiner I. Auf- 
Jage einer sehr günstigen Aufnahme von Seiten der Fachgenossen 
zu erfreuen hatte, wird durch die nunmehr ausgegebene II. Auf- 
lage den Kreis seiner Freunde vermehren. 


Fünfter Jahresbericht des Stadt-Physikates über die 
Gesundheitsverhältnisse der königl. Hauptstadt 
Prag für das Jahr 1886, erstattet von Dr. Heinrich 
Záhor. Im Verlage der Gemeinderenten der königl. 
Hauptstadt Prag, 1889. 


Ueber das sichtbare und das ultraviolette Emis- 
sionsspeetrum schwach leuchtender verbrennender 
Kohlenwasserstoffe (Swan’sches Spectrum und der 
Oxyhydrogenflamme [Wasserdampfspectrum]), von 
Dr. Joseph Maria Eder (mit 1 Tafel und 8 Textfiguren). 
Besonderer Abdruck aus dem LVII. Bande der Denk- 
schriften derMathematisch-N aturwissenschaftlichenClasse 
der kaiserl. Akademie der Wissenschaften. Wien. 1890, 
in Commission bei F. Tempsky. 


Diese neue Publication des durch seine Arbeiten auf photo- 
eraphischem Gebiete rühmlichst bekannten Verfassers wird in 
Fachkreisen mit lebhaftem Interesse aufgenommen werden. 


Das Vorkommen von Erdöl im Unter-Elsass, von Berg- 
rath Dr. Jasper zu Strassburg. Strassburger Druckerei 
und Verlagsanstalt vorm. R. Schultz und Comp., 1890. 


Der Verfasser gibt als Einleitung einen kurzen geschicht- 
lichen Ueberblick über das Bergwerkseigenthum von Pechel- 
bronn und Lobsann, schildert die allgemeinen geognostischen 
Verhältnisse des unterelsässischen Oelgebietes und bespricht 
einvchend den Asphaltkalk von Lobsann, sowie die bitumen- 
haltigen Schichten von Pechelbronn, Schwabweiler, Oberstritten, 
Walburg-Biblisheim und Ohlungen. Besondere Abschnitte bil- 
den der Grubenbetrieb im Felde Pechelbronn, sowie dıe Bohr- 
arbeiten am gleichen Orte. Der Verfasser macht Mittheilungen 
über die Quantitäten geförderten Oeles, wie auch über die Art 
der Bohrungen und die Ergiebigkeit der verschiedenen Quellen. 
Auf einem Situationsplane sind die verschiedenen Bergwerks- 
felder des unterelsässischen Oelgebietes eingezeichnet. 

Die mit grosser Sachkenntniss geschriebene Broschüre wird 
in Fachkreisen mit Interesse gelesen werden und sicherlich dazu 
beitragen, die Aufmerksamkeit auch weiterer Kreise in ver- 
stürktem Maasse auf das Erdölvorkommen im Elsass, das zur 
Zeit bedeutendste in Deutschland, zu lenken. K. 


Organische Farbstoffe, welche in der Textilindustrie 
Verwendung finden. Uebersicht ihrer Zusammen- 
setzung, Gewinnung, Eigenschaften, Reactionen und 
ihrer Anwendung zum Färben und Bedrucken von 
Seide, Wolle und Baumwolle, von Prof. Dr. Richard 
Möhlau. Mit 175 gefärbten Stoffproben. Dresden. Ver- 
lag von Julius Bloem, 1890. 


Die Literatur über künstliche organische Farbstoffe und 
ihre Verwendung ist in den letzten Jahren durch eine beträcht- 
liche Anzahl theilweise sehr brauchbarer Werke bereichert 
worden. Um so schwieriger erscheint es, Beachtung für neue 
literarische Erscheinungen auf diesem vielbebauten Gebiete zu 
gewinnen. Das Möhlaw'sche Werk zeichnet sich indessen durch 
die gründliche Bearbeitung, übersichtliche Anordnung, sowie 
durch eine weise Beschränkung in der Auswahl des gebotenen 
Stoffes so vortheilhaft aus, dass ihm nicht nur eine gute Auf- 
nahme bei den Studirenden, für welche es ın erster Linie be- 
stimmt ist, sondern auch in den Kreisen der Praktiker gesichert 
erscheint. 
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Drehmaschine. Crow’s — * 30. 

Drehschieber. — bei Gasmotoren * 103. [maschinen * 249. 

Durchgehen. Vorrichtung zur Verhiitung des —s der Dampf- 

Dynamometer. Dynamometrischer Regulator * 265. 


E. 


Einschlussröhre. Metallene —n * 298, 

Einwickelpapier. — für Silbergegenstände 144. ee 

Eisen. Kritische Temperaturstadien bei — und Stahl *80. 105. 
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Kohlendioxyd auf Eisenschwamm 116. Cyan und Am- 
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netisirbarkeit von — 96. 
Elektricitit. S. Bogenlampe. 
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und Gorham’s elektrostatischer Sicherheitsapparat 288. Elek- 
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— — des Kohlenstaubes 279. 


Telephon. 


F, 


Fabrik. Jahresbericht der bayerischen —inspectoren 120. 

Fabrikshygieine. — von Kraft 302. 

Fahrzeug. Gasmaschine für —e * 29. 

— Serpollet’s Dampfkutsche 248. 

— Strassenlocomotive von Burrell * 253. 

Färberei. Traité de la Teinture et de Impression des Matières 
colorantes artificielles 264. 

Farbstoffe. Organische — der Textilindustrie von Möhlau 302. 

Faserstoff. Eigenschaften und Entwickelung der Ramie 55. 

Federhalter. Sönnecken’s Rundschrift— * 240. 

Fernrohr. Hasert’s indirecte Achromatisirung an terrestrischen 


—en 294. [Liesegang 192. 
Fernsehen. Beiträge zum Problem des elektrischen —s von 
Festigkeit. — des Aluminiumstahles 209. Cementunter- 

suchung 210. 

Feuchtigkeit. —sechalt der Luft s. Lüftung * 175. 
Feuermelder. Harts selbsthätiger — * 85. 

Feuerprobe. — mit Mack’schen Gypsdielen 119. 
Feuerthür. — mit verstellbaren Spaltenöffnungen von Bon- 

throne * 224. 

Feuerthürwand. Doppelte — der A.-G. Hohenzollern 224. 
Feuerung. — an Dampfkesseln * 151. * 172. * 221. 


— Zusammensetzung des Rauches von Lochtin 162. 

— Untersuchung der — fiir Darren 167. 

Feuerwehr. Nutzen des —telegraphen 24. 

Flammenrohr. Versuche mit rothglühenden —en * 246. 
Flusssäure. S. Spiritus 48. 

—. Gefässe zum Aufbewahren der — * 191. 

Fördermaschine. Wachterapparat fiir —n * 205. [* 155. 
Förderung. Borscher’s Schachtsignal - Sicherungsvorrichtung 
Friedrich-Motor. — — *111 


Führung. — für Hackmaschinen * 198. [24. 
Fundamentalgesetz. Zwei Materien und drei —e von Bühler 
Furfurol, — 22. 

Fuselöl. Untersuchung des —es 22. 


G. 


Gasdruckregler. — von Held s. Gasmotoren * 104. 

Gasglühlicht. Aucr'sches — nach Hugel’s Anordnung 168. 

Giasmaschine. Neue —n *1.*25.*49.* 73. * 99.* 121. 
Grosse — von Delamare-Deboutteville und Malandin 1. 
Mc Allen’s — nach Atkinson’s Bauart *1. Barkers — 
nach Forward’s Bauart, Stenerung und Regulirung der- 
selben *1. — nach Hale, mit Vorrichtung zur Aenderung 
des Gasgemisches, Gashalhn, Zündvorrichtung und Regulator- 
vorrichtung * 2. — nach Dürr *4. Kober’s — nach Lutzky’s 
Patent mit Misch- und Zündvorrichtung, Regulator und 
Schwungradnabe *5. Becktield und Schmid’s — mit Ex- 
plosions- und Arbeitscylinder*6. Verdichtungsraum an 
Palmer's Viertaktmaschine #7. — von Grohmann #7. — mit 
getrennter Luft- und Gasansaugung von Gaze 25. — von 
Bouvret und Morani nebst Steuerungshalin * 25. — von 
Holst mit biegsamer Wand zum Druckausgleich 25. — 
von Weiller und Munsch 26. — mit zweimaliger Explosion 
von Roots *26. Gasmotor nach Art der Verbundmaschinen 
mit Umsteuerung und fünf Cylindern von Forest und 
Gallice #27. Elektrische Zündung zu derselben *%8. — 
zum Betriebe von Fahrzeugen von Bouvret und Morani * 29. 
— mit Explosionskammer am Schwungrade von Bröker 49. 
— mit umlaufendem Kolben von Montigny * 49. — mit 
schwingendem Kolben nebst Gaserzeuger von Loutzky * 49. 
— mit schwingendem Kolben von Crist und Covert * 51. 
Vorrichtung zur Erleichterung des Anlassens bei —n von 
Hille*53. Steuerungen und Regulirvorrichtungen * 73. 
Ertindungen der Gasmotorenfabrik Deutz betreffend Be- 
thätigung der Steuerung und der Regulirventile mittels 
elastischen Membranes oder Kölbchens in verschiedenen 
Anordnungen *73. Steuerung für Viertakt—n von Banki 
und Csonka*75. Ulriei’s Steuerung mittels rotirenden 
Rundschiebers zur Erzielung einer höheren Umlaufszahl * 76. 
Kreuzdoppelschieberstenerung von Mohs*77. Hahnsteuerung 
von Niel und Janiot*78. Regulirvorrichtung von Chri- 
steiner* 79. Regulirvorrichtung von Grohmann #99. Desgl. 
von Hille nach verschiedenen Patenten 99. Krause’s Re- 
gulirung mit beliebigem Grade der Ausdehnung * 101.. Re- 
gulirung der Deutzer Gasmotorenfabrik * 102. Entlastung 
an Drehschiebern von Herrmann *103. Mischventil von 
Kluge * 103. Gasdruckregler von Held #104. Abkühlung 
der Verbrennungsrückstände durch Einführung von Wasser 
in den Arbeitscylinder von der Deutzer Gasmotorenfabrik 
#104. Beobachtung des Kühlwasserzuflusses von Brokk 
*105. Wasser— mit Generator von Blum * 121. Zünd- 
vorrichtungen: Steuerung für das Zündgemenge von Kase- 
lowski *122. Glühzünder von List und Kosakoff * 122. 
Verschiedene Anordnung der Rohrzünder von Heese * 123. 
Glühzünder von Heinemann * 124. Zündventil von Schalk 
* 124. Ziindvorrichtung der Société Diederichs * 124. Zünd- 
schieber von Hees und Wilberg *125. Zündvorrichtung 
von Feldtkeller #125. Durch den Arbeitskolben bethatigte 
Zündvorrichtung von Lutzky 126. Elektrische Zündvor- 
richtung von Rogers * 126. 

— Regulator mit schwingendem Hebel * 266. 

Gasrolumeter. Anwendung des Lunge’schen —s zur Tensions- 


Geblüselampe. Spiritus— * 191. |bestimmung * 299. 
Gebliseluft. S. Hochofen 92. 

Gebläsestanb. S. Hochofen 117. 

Geologie. Zur Bildung von Erdöl und Erdwachs von-R. Za- 


loziecki 69. 85. 133. Entstehung des Erdöles 234. 
Gerbstoff. Zur Bestimmung des —es in Sauerbrühen von 
Bartel 233. | 
Gerbstoffbestimmung. Ueber eine wichtige Fehlerquelle der 
gewichtsanalytischen Methode der — von Dr. R. Koch 141. 


Gerste. S. Spiritus. Anbauversuche der — 164. [159. 
Geschoss. Lang—e vor der Mündung * 207. 
Geschwindigkeit. Regelung der — und Begrenzung der- 

selben bei Dampfmaschinen 245.. [302. 
Gesundheitsverhiltnisse. — der Stadt Prag, Jahresbericht 
Getreideprüfer. — von Brauer bezieh. Lux * 97. 167. 
Gewichtsbestimmung. S. Specifisches Gewicht * 151. 
Glühlampe. Die elektrische A. E.-G.-— 272. 


— Cabinet-Beleuchtung mittels elektrischer — * 293. 
Glühlicht. Auer’'sches — nach Hugel’s Anordnung 168. 
Glühofen. — für Knochenkohle 214. 

Glühzünder. — an (iasmotoren * 122. 

Gold. S. Probe— 96. 

Grnbenlampe. S. Lampe * 53. 

Gypsdielen, Feuerprobe mit Mack’schen — 119. 
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S. Landwirthschaftliche Maschinen * 198. 
Hahn. S. Gas— unter Gasmaschine * 3. 
Halbschattenapparat. S. Zucker 46. [Betriebe * 289. 
Hebezeug. S. Krahn. Luftdruck-Accumulator für hydraulische 


Hackmaschine. 


Hefereinzucht. Apparat zur — * 182 bezieh. * 164. 
Heisswasserprobe. Werth der — für Cement und hydrau- 
Heizung. S. Lüftung * 175. {lischen Kalk 182. 
Heizvurrichtung. Mechanische — s. Damptkessel * 151. 
Heizwerth. Werthbestimmung der Kohle von Bunte * 63. 
Hexachlorhydrin. — 19. 

Himmelskarte. Mikrometerschranbe für --n 268. 
Hochbahn. Blocksignale für —en 24. 


Hochofen. Das Schmelzen der Eisenerze vom chemischen 
Standpunkte aus betrachtet von L. Bell 92. 114. 
Hochschule. Technische — und Universitäten von Zöller 24. 
Hochschulkalender. — von Scheffler 240. 
Hopfenextract. Darstellung des —es 168. 
Hüttenwesen. Die kritischen Temperaturstadien bei Eisen 
— Herstellung von Weissblech 274. [und Stahl * 80, * 105. 
Hydraulischer Betrieb. S. Accumulator * 289. 
Hydraulischer Regulator. — — von Marggraff * 217. — — 
von Haniel und Lueg * 195. 


I, 


Invertase. — 21. 
Jahresbericht. — der bayerischen Fabrikinspectoren 120. 
Kabel. Benest’s Anker zum Heben von See—n * 131. 


— — zwischen Paris und London 157. [182. 
Kalk. Hydraulische —heisswasserproben zur Prüfung desselben 
— Zucker— als Zusatz zu Wein 214. 

Kanal. Khein-Weser-Elbe- — von Geck 302. 

Karre. Eckert's Hebelptlug * 148. 

Kartoffelstärkefabrikation. Ausbeuteverhältnisse der — 286. 

Kautschuk. Diffusion der Kohlensäure durch — 96. 

Kegel. —törmige Bohrungen s. Bohrmaschine * 9. 

Keil. Woodruff’s Scheiben— 72. 

Kessel. —anlage der Münchener Heizversuchsstation * 69, 

Kettenspannvorrichtung. — fiir Webstiihle * 64. 

Kiesel. Einiluss des —s auf die Temperaturstadien von Eisen 
und Stahl 11. 

Kleinmotor. Neuerungen an —en * 111. * 226. 

— — Bailey-Friederich *111. Kessel und Maschine System 
Friedrich der Fabrik Gaggenau * 112. Sondermann’s — mit 
den Einzelconstructionen als Cylinder, Regulator, Kreuz- 
kopf, Schieber und Schiebergestänge * 226. Motor nach 
Dörfel-Pröll * 229. 


Klingel. Garrett's magnetoelektrische — * 132. 
Klinkensteuerung. Cooper’s Regulator für — * 248. 
Knochenkohle. Glühofen fiir — von Weber 214. 

Kobalt. S. Verkobaltung 95. 

Kohle. Zur Werthbestimmung der — nach einem Vortrage 
— S. Braunkohle 185. [von Bunte * 63. * 89. 
Kohlehydrate. S. Spiritus 21. 

Kohlenaufschütter. S. Dampfkessel * 151. 

Kohlendioxyd. — im Hochofen 116. 

Kohlensäure. Elektricität bei Erzeugung von fester — 144. 


— Diffusion der — durch Kautschuk 96. 

Kohlenschütthöhe. Regelung der — von Völcker 173. 

Kohlenstaub. Explosion des —es in Briquettefabriken 279. 

Kohlenwasserstoff. Umsetzung der —e in Gegenwart von 
Wasserdampf in erhöhter Temperatur 277. 

Kohlung. Riick— des Eisens nach Darby * 146. 

Krahn. S. Ilydraulischer Betrieb * 289. 

— Falırbarer Eisenbahn— * 145. 


Krystallisation. — des Zuckers in Bewegung 280. [284. 
Krystallzucker. Erzeugung von — in Rübenzuckerfabriken 
Kühlvorrichtung. — für die Verbrennungsrückstände an 


Gasmaschinen * 104. * 105. 
Kupfer. Ucber — vorkommen auf Helgoland 276. 


L. 

Laboratorium. Spiritusgebläselampe *191. Gefässe zum Auf- 
bewahren der Flusssäure #191. Flasche zum Aufbewahren 
von Schwefelwasserstoffwasser * 240. Nachrichten aus dem 
— von Nasini und Villaveechia 264. 

— Untersuchungen (chemisch-technische) * 298. 

Ladevorrichtung. — fiir Darrhorden * 129. 

Lampe. Thorneburry’s Sicherheitsgruben— * 53. 
von Diehl * 280. 


Intensiv— 
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! Lampe. Elektrische — 


Heft 13. 
„Stella“ für Minenzwecke 296. 


Landwirthschaft. Eckert’s Hebelpflugkarre * 148. 
— —liche Maschinen * 198. 
Hackmaschinen: Form und Wirkungsweise der Messer an 


Hackmaschinen * 198. Gelenkiger Rahmen für Hackmesser 
von Siedersleben *198. Parallelfiihrung für Hackmesser- 
rahmen von Laass * 199. Führungsparallelogramm von 
Wiist * 199. Gemeinschaftliche Einstellung der Arbeits- 
kante der Messer von Zimmermann * 200. Messer- und 
Maschinensteuerung von Bölte *200. Desselben Führung 
der Hackmaschine *201. Laass’ Führung an einer Rüben- 
hackmaschine *202. Führung der Hackmaschine von Zimmer- 
mann. Hackmaschine mit Umdrelivorrichtung von Eckert 
Bergmann s Hackmaschine mit beweglichen Hackmessern 
#204. Ritter’s rotirende Hackmesser * 204. Taurk’s Ma- 
schine zum Behacken innerhalb der Pilanzenreihen * 205. 
— Verwerthung der Gasabfalle fiir die — 279. 
Langgeschosse. — vor der Miindung * 207. 
Lärmvorrichtung. Elektrische — an Wasserstandsgläsern 72. 


Livulose. — 19. 
Legirung. S. Aluminiumstahl 208. 
Leitung. Verbindungsstelle für elektrische — * 179. 


— S. Abschmelzdraht * 180. 

Leuchtgas. Herstellung des —es im Kleinen * 190. 

— Neuerungen in der Gasindustrie 277. 
Ueber die Umsetzung von Kohlenwasserstoff in Gegenwart 
von Wasserdampf bei erhöhter Temperatur 277. Ueber die 
Fabrikation von Ammoniumsulfat 278. Landwirthschaft- 
liche Verwerthung der Ammoniaksalze 279. Explosionen 
von Kohlenstaub in Briquettefabriken 279. Intensivlampen 


Literatur. Nachweis s. Spiritus. [von Diehl * 280. 

Lochmaschine. Beaudry’s — * 30. 

Locomotive. Registrirapparat zum Messen des Vacuums in 
der — * 230. [* 294. 


— Die elektrischen —n der City and South-London-Railway 
Löschen. — des Feuers bei Dampfkesseln * 225. 
Löslichkeit. — der Salze * 298. 
Luftdruckaccumulator. — für hydraulische Betriebe * 289. 
Lüftung. -—sanlagen im Anschluss an die gebräuchlichen Hei- 
zungssysteme und eine kritische Beleuchtung dieser letztern 
#175. * 268. 
VII. Allgemeine Betrachtungen tiber Luftfeuchtigkeit * 175. 
268. [* 291. 
Luftspitzen. Die Herstellung der — (Aetzspitzen) von H. Glafey 
Luftzuführung. Getrennte — an Rösicke’s Dampfkessel * 173. 


M. 


Magnesia. —ausfütterung bei Martinofen 260. 261. 

Magnesit. S. Martinofen- 261. 

Magnetisirbarkeit. — der Eisennickellegirung 96. 

Mahlverfahren. S. Miihlenwesen * 97. 

Mälzerei. Neuerungen auf dem Gebiete der — * 56. * 127. 
Turk und Deininger’s —apparat * 56. Keim- und Darr- 
apparat von Behr*58. Kuntze’s Apparat zur pneumatischen 
— #59. —verfahren von Bach 59. Darre nach dem System 
Germania *127. Malzdarre von Lölgen *127. Desgl. von 
Riss 128. Rack’s Jalousieeinrichtung für Darren * 128. 
Darre mit Horden aus gelochten Streifen von Sederl und 
Wirk 129. Apparat zum Reinigen, Ent- und Beladen der 
Darrhorden von Hischler * 129. Dessen Vorrichtung zum 
Ausbreiten des Malzes. 

Mannesmannröhre. —n zur Druckleitung mit 100 at 301. 

Mannose. Zuckerarten aus — 19. 

Martinofen. Der basische — mit Magnesiaausfiitterung 260. 

Maschinenbau. S. Constructionstafeln 96. 

Mehluntersuchung. S. Mühlenwesen * 97. 

Melibiose. S. Spiritus 19. 

Melitriose. S. Spiritus 19. 

Messer. S. Hackmaschine * 198. 

Messvorrichtung. Stephen’s Baro- Thermo-Telemeter 3. S. 
Umlanfszeiger von Nawhardt * 151. Registrirapparat zum 
Messen des Vacuums in der Rauchkammer der Locomotiven 
* 230. Fiske’s Schussweitenmesser 39. * 258. 

Metall. Elcktrischer Widerstand der —e 23. 

— Löthen und Bearbeitung der —e von Schlosser 24. 

Metallbearbeitung. S. Ankörnmaschine * 8. Crow’s Dreh- 
maschine * 30. S. Werkzeugmaschine. Herstellung genauer 

Methylsaccharin. — 22. [Mikrometerschrauben 268. 

Mikrometerschraube. — zum Messen der Himmelskarte 268. 

Mikrophon. — von Roulez 301. 

Milch. Ferment in der —säuregährung 21. 

Milchsäuregährung. — 21. 

Mine. Elektrische Lampe für —nzwecke 296. 


Mischmaschine. — für Mehl s. Mühlenwesen * 97. 
Mischventil. — für Gasmotoren von Klinge * 103. 
Morsezeichen. Berg’s optischer Signalapparat für — 96. 


Heft 18. 


Motor. S. Gasmaschine, Dampfmaschine, Elektromotor, Luft- 
maschine. 
— Westinghouse’s elektrischer — für Strassenbahnen * 131. 


Mühlenwesen. Ueber Neuerungen im — von Prof. F. Kick * 97. 
Ueber Hilfsvorrichtungen, Mehluntersuchung, Mahlverfahren 
“97. Bestimmung des Volumgewichtes und der Sperrig- 
keit des Getreides mittels Brauer’s Getreidepriifer * 97. 
Mehl mischmaschine, Leistung der Miihlau-Deutloffschen 
Maschine 97. Vertheilung der Bestandtheile des Weizen- 
und Roggenkornes auf die verschiedenen Mahlproducte 
von Weinwurm 98. Mühleneinrichtungen und Mahlver- 

Multirotation. S. Spiritus 19. [fahren 98. 


N. 


— für abnehmbares Schwungrad * 6. 

Nebel. Signal bei — 24. 

Nickel. Magnetisirbarkeit der Eisen —legirung 96. 
Niederschlag. Auswaschen von Nicderschlagen * 298. 


0. 


Ofen. Neuere Röst- und Schmelzöfen * 169. 
Davis-Colby’s Schachtofen aus zwei concentrischen Schächten 
bestehend zur Röstung pyrithaltiger Eisenerze * 169. Sie- 
mens-Ofen mit Regenerirung der Abhitze und Abgase nach 
Hempel’s Anordnung #169. Schénwalder’s Siemens-Ofen 
mit acht Wärmespeichern * 171. 

— Martin— mit Magnesiaausfütterung 260. 

Optik. Berg’s optischer Signalapparat für Morsezeichen 96. 

— S. Achromatisirung 294. 

Oxalsiiure. — zur Bestimmung der Asche 281. 


P, 


Papier. — zum Einwickeln von Silbergegenständen 144. 

Parallelführung. — für Hackmesserrahmen * 198. 

Parkettboden. — aus Buchenholz 301. 

Pech. Untersuchung von Brauer— 181. 

Pentagethyllivulose. — 19. 

Petroleum. S. Erdöl. 

Pfirsichgummi. — 19. 

Pflug. Die Eckert’sche Patenthebel—karre von Dr. Schacht *148. 

Phosphor. Einfluss des —s auf die Temperaturstadien von 
Eisen und Stahl 111. [23. 

Physikalisch-technische Untersuchungen. S. Reichisanstalt 

Physiologie. Wirkung geistiger Getränke 48. 

Plansichter. — von Haggenmacher 98. 

Platin. Reindarstellung des —s 23. 

Pneumatische Milzerei. — — 167. 

Polarisationsapparat. S. Zucker 45. 


Nabe. 


Preis. — der seltenen Metalle 301. 

Presse. Aiken’s Schmiede — für Wagenachsen * 10. 
Probegold. Herstellung von — 96. 

Pülpenfänger. Schnitzel- und — von Pillhard * 212. 
Pyknometer. Hydrostatisches — * 298. 

Querrost. — von Strauss * 173. 

Radirmesser. Sönnecken’s — * 240. 

Radmälzerei. — 167. 

Raffiniren. — von Erdöl und Schmieröl 192. 


Ramie. Eigenschaften und Entwickelung derselben 55. [162. 

Rauch. Ueber die Zusammensetzung des —es von P. Lochtin 

Rauchkammer. Messen des Vacuums in der — der Locomo- 

Rauchverzehrung. S. Dampfkessel 172. [tive * 230. 

Regulator. S. Gasmaschine * 3. * 4. 

— Neue —en * 193. * 217. * 241. * 265. 
Mohn’s Schwungrad — für die Einstellung verschiedener 
Geschwindigkeiten * 193. Schwungrad— mit hebelartigen 
Fliehgewichten von Dautzenberg *193. Pendel— für ver- 
änderliche Expansion von Jepsen* 194. Kramer’s — mit 
beschleunigter Grenzstellung für Viertaktmotoren * 195. 
Einrichtungen an Motoren zum selbsthätigen Ingangsetzen 
und Einstellen der Steuerung, insbesondere bei Accumu- 
latoren, von Haniel und Lueg * 195. Hydraulischer —, aus 
Pumpe mit stetigem Strome, Accumulator und Katarakt- 
hahn mit Präcisionseinstellung bestehend, von Marggraff 
#217. Brems— für Wasserkraftmaschinen von Rais * 219. 
— für Arbeitsdampfmaschinen mit veränderlicher Expan- 
sion von Weiss * 220. — in verschiedenen Anordnungen 
für Dampfmaschinen mit veränderlicher Expansion von 
Weiss * 241. Berechnung der zulässigen Geschwindigkeits- 
grenzen 245. Dynamometrischer — von Hurdle * 265. 
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Schwungrad— von Sondermann * 265. — mit schwingen- 
dem Hebel fiir Gasmaschinen von Hees * 266. Regulir- 
vorrichtung für Wind- und Wassermotoren von Janssen *266. 
Regulator. — zur Verhinderung des Durchgehens der Dampf- 
maschinen * 249. 
— — für Klinkensteuerung von Cooper * 248. 
Regulirvorrichtung. — fiir Gasmaschinen * 73.* 99. 
Reibung. Petroff’s Apparat zur Bestimmung der —*40. S. 
Reichsanstalt. Physikalisch-technische — 23. [Schmieröle. 
Reinigen. — von Rohzucker 285. 
Rost. S. Dampfkessel * 151. * 172. * 221. 
— — mit Einrichtung zum Schutz der Kesselwandungen *173. 
Röstofen. S. Ofen * 169. 
Rotation. — der Zuckerarten 19. 
Rückkohlung. Die — flüssigen entkohlten Eisens nach den . 
Vorschlägen von Darby und der Actiengesellschaft Bhoms 
in Laar* 146. 
N, 


Saccharin. S. Spiritus 22. 
Saccharometerscala. Berichtigung der — s. Zucker 190. 
Salze. Bestimmung der Löslichkeit der — * 298. 


Beaudry's — * 30. 


Scheibenkeil. Woodruffs — 72. 


Scheideapparat. Ronczewski’s elektromagnetischer — * 132. 
Schiff. Elektrischer Ventilator für —e * 180, 


Schlagwerk. Elcktrisches Wärterhaus — * 271. 

Schlauch. Calmon’s rothe Universalschläuche 120. 

Schleifstein. Sprengversuche mit —en 72. 

Schmelzen. Das — der Eisenerze vom chemischen Stand- 
punkte aus betrachtet 92. 114. 

Schmelzofen. S. Ofen * 169. 

Schmelzring. Untersuchung der Schwartzkopffschen —e 23. 

Schmiedepresse. Aiken's — für Eisenbahnwagenachsen * 10. 

Schmieröl. Eine neue Methode zur Beurtheilung der —e von 
Dr. I. Lew * 16. * 40. 

Schraffirapparat. Megede’s Patent-— mit Keilstellung * 120. 

Schraube. Gautier’s Herstellung sehr genaner Mikrometer—n 
fiir Apparate zum Messen der Himmelskarte 268. 

Schreibgeriith. Sönnecken’s Rundschriftfederhalter, Radir- 
messer und Zweckenheber * 240. 

Schreibmaschine. Die — von Yost * 254. 

Schule. Dampfmaschine der technischen — in Cincinnati *171. 

Schussweitenmesser. — auf amerikanischen Kriegsschiffen 39. 

— Fiske’s elektrische — * 258. — * 240. 

Schwefelwasserstoffwasser. Flasche zum Aufbewahren von 

Schweissen. Coffin’s elektrisches Schweissverfahren 191. 

Schweissofen. — nach Siemens fiir die Pather Co. * 171. 

Schwungrad. — mit Nabe zum Zwecke des Abhebens * 6. 

Schwungradregulator. S. Regulator. [* 258. 

Seewesen. Fiske’s Schussweitenmesser auf Kriegsschiffen 39. 

— Unsere Marine in der zwölften Stunde 48. 

Sicherheit. Hattemer’s Blockbefehlstellen auf Bahnhöfen * 35. 
Thorneburry’s —slampe *53. Sprengversuche mit Schleif- 
steinen 72. Gent’s elektrische Lärmvorrichtung für Wasser- 
standsgläser an Dampfkesseln 72. Harts selbsthatiger 
Feuermelder *85. Feuerprobe mit Mack’schen Gypsdielen 
119. Schachtsignal mit —svorrichtung * 155. Selbstregeln- 
der Wächterapparat für Fordermaschinen * 205. Weliner’s 
elektrischer Diebesverräther 208. Vorrichtung zum Löschen 
des Feuers und zum Kesselspeisen von Bachner * 225. 
Versuche mit rothglühenden Flammrohren *246. Vorrich- 
tung gegen das Durchgehen der Dampfmaschinen * 249. 
Drake und Gorham’s elektrostatischer —sapparat 288. 

Siemens-Ofen. S. Ofen * 169. 
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